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Introduccién.

ElI MRP ( Planeacion de Requerimientos de Materiales ) es una técmca de
razonamientos elementales pm poder determinar los requenmlentos de matemles de una
empresa, para la cual es necesario utilizar una computadora, ya que las operaciones que se
realizan ’son de un volumen muy grande. La técnica MRP cristalizada en un software
genera un gran potencial que va mis alls del chlculo de los 'wquéﬁnﬁentos de ma(eﬁdé;l.
Este potencial sin duda es la integracion de todos los (@ppénunentos dela ekmpmi‘pn‘m‘
trabajar de una forma integral y dnica.

Esto nos puede pareces de primers impresi&h imposible de reahur, ‘pero sila
direccion de la empresa mﬁ decidida y las pollticu de implantacion de! sistema MRP son
las adeculdu, se puede rulnur Ia imegucnbn en In_empresa dmdo como resultado un
flujo de mfotmmén y proommlento de mfomumbn oponuno y conﬁlble

Hay alguno: sutores que uun convencldos que ¢l MRP ‘¢s un pno hu:u Ia
filosofin de Juuo [ Tiﬂnpd') ya que reduce conuduablumto los inventarios y se tiene
un mﬂbndebmdoptoducdénycowude merdoultlempodcproducdbn, A
los requerimientos de materiales’ y fedu de entrega Euo wom el tiempo. de eapena. de .
pfodlmo terminldo y materia prima dentro de los nlmwenu, reduciendo por tanto
despetdmo en llmmnuelno Esto es posible al tener un sustemu MRP dunenudo con,
mfonnwién con'ectu, oportuna y veraz (es decir lnformmbn de calidad) por IOI diferentes

departamentos de la empreta.

'*”’M&ﬂMmhMpmwsnmluthy ¥
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Es este gran potencial encerrado en el sistema MRP, es é! que nos ‘motivé a
realizar este trabajo, ademés de la intencion de generar un interés en los lectores, a fin de
que ellos
conozcan todas las ventajas y beneficios que brinda un si@temu MRP a una empresa y que
los motive a profundizar en e tenﬁ,’taﬁ;@ prictiu como‘t_,é@l"icm@tﬁ,_»pm que ellos se

sientan alentados y lleven estas ideas a sus eripresss.

En este trnbijo se presentaran los beneficios que brinda el uimma MRP, ui como

un mtluu dels smucnén 0 problemmu que presentan algunas emprem en i actualidad,
en sus dnferentu deplmmentos pm luego menc:onu de que mmm un sislema MRP ;
puede resolverlos, plruendo deun enfoque mteml de laempress;

‘Adcmis'en ege estudio se preiet\tldawdedoumtuu‘que l\nn ih\pllnudo
unliltemnMRP Enpnmluwuuulmﬁhmuémnquumnmbmm

empremnntesdelumphmwéndeunmm Ymnmndoluwuvedquc
mubmybeneﬁcxonobtumnmumpmudwwuodumm ‘

Tcmbnén bummol nphcar los. conoanuemou odquindo: durante la carvera
Tnventarios, Cnhdnd lnsemem lnduomd Mmqo de mmdllu sm.mu unomnuﬂou P
asf como Plunucién y Comol dela Produccnbn, conla ﬁnnlsdad de remarcar ol ooncepto -
integral de MRP, que mvolucn l todu mn ﬁm

Esta tesis esta estructusada de tal manera que el lector podri consultar 8 manera
‘manual los diferentes aspectos que integra el sistema MRP.



También se dard una lista de los diferentes programas de MRP (Séﬁwaté)’ que
existen en el mercado, asf como et equipo (hardwafe) que requiere cada uno,

Por otra parte, sustentamos que MRP facilita la. solucion a los problemas de
operacion en una empresa, estando al alcance de éstas i lo desean y ademds en una época
donde se habla de 3lobnliucién, éompctitividud y éxédﬁéia, a las empresas que no khan
evoluclonado 3 ll mdemluclén, shora se. les ofvece -una proguma computmudo-
(Sistema MRP) lmiglble que les permite llevar el comrol de: todos us ‘mavimientos de

una manera sercilla y de forma integral,

En resumen podemos decir, que en- esta tesis 36 dark a conocer Ia técnica MRP de
una maners saiéillu; : prtctm y concreta, para que los. lectores ‘pﬁedan'f'hbiw los
problunudmuodomunpmycomcerdequemmunuumwmpuede
uyudu a resolver su problema,
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Objetivos.

Objetivo General.- Dar a conocer las ventajas y los beneficios qué ofrece el MRP
al ser implementado en las empresas; de una forma sencilla,‘ésquemitic_:a y partiendo de un

enfoque integral de la empresa.

Objetivo académico.- Aplicar los conocimientos adquiridos dtmnt‘e Ia camera.
sobre Inventarios, Calldad lnsemeﬁa lndumul Mmyo de’ matemlu, Sislemu
automatizados, asi como Pllnucl(m 12 Control de ll Pmduccnén con la ﬁmlidad de

femarcar el concepto integnl dc MRP que mvolum [ todu ems irus

Generar un interés en los Iectom afin de que ellon vnlomn que tan bondudoso s

.o MRP y los mouve a proﬁmdlur en ‘el lcma, unto prioncn como teénumeme yse. .

sientan ulenudos para lievar estas |dm a las empresas.

Objetivo de la investigacién.- Demostrar que MRP fucilita Ia solucion & fos’ -
'problemu de operacion, disminuyendo eonM«nente ol niwl de inventario en una:
empresa y elevando el nivel de servicio a cliente, de una forma mtegnl pr‘cuu. flexible y



I Marco General de Referencia,
1.1 La técnica del MRP, surgimiento y evelucion,

Los primeros desarrollos de un sistema MRP datan de los aflos cincuenta, cuando
en 1954 Andrcw Vuzonyx definié el pfoblemn de requenmlentos de matennles (demanda
independiente, dependiente e mtroducclén de factor tlempo enla pluneaci(m) y presentd
una técnics que permitia cllculnr Ios requenmiemos de materiales, basada en el i!sebra
matricial, Em método conocido ncmlmente como gozmto fue pubhcado en |l prestlgnda

revista Munngmt Scim.en 1954,

Aunque esta téaucl tiene mucho uempo de conocerse, su ‘uso s¢ dtﬁmd:é mts
lmplilmeme a pnnciplol de los aflos 60'3, que me cumdo w leucabn deg
Requennuentos de Materiales (MRP) empezd a |mpactu a Iu gcmmu de phnudén, de
produccidn y de ingenieria.

Deemrelospmummdemtémupodmmmmdowumecomo
GWPIou,aOWWﬁﬂuydnﬂ;maomdo,elDrJAOdwky,quW\ucoMov
p:oneroenelMRl’ ynqmnmedudosdelouﬁonwtem Ionph()rl&eky dudomM, :
pop\dlmédmétodopmlaplmdbndcrequmauodonmm eleualreubiéel' :
nombmdo "Material requiremem pluming (MRP.) " ; mismo que Fue publicado en su
libro Material requirements plannmaen 197,



El MRP fué aceptado con bastante entusiasmo por tres razones principalmente:

Primera, tenia mucho semido comuin comparado con los métodos académicos
usados hasta ese momento, La mayoria de la demanda en las partes hacia abajo en la red
interna de abastecimiento se derivaba claramente de la demanda de los componentes hacia
arriba, Jporqué ignorar. éso? 1,por‘qu‘é'no derivar los pfogramas de .;ﬁahufgctura de partes

directamente de los programas de producto terminado?,

Segunda, ofrecla un conjunto directo de pasos pieScripiivos (esto es debido a que

dice lo que hay que hacer y cuando hacerlo). -

Tercera, utifizaba el poder de In tecnclogia de las computadoras, que en ess época
comenzaba a volverse lo suficientemente barata y se consideraba un de_;’jjg(dicib no

utilizarla,

Esta ultima razén, el desarrollo de Ia computacitn, trajo como resultado el poder
manejar mayor. informacion con més facilidad y sencillez. Ahomando una cantided
considerable de tiempo y dinero en su

A In par que se Fue deu'nollmdoh compuudou emponron s surgir algunos
programas (software) que usaban [a técnica de MRP; en s nucmuum sistemas tenian -
bastantes d"eﬁci‘enpi,lé. pérp con el paso de los afios, sehln |do eficientando cada vez ms -
y han llegado a ser muy completos. |

Podémos decir que Ia evolucidn del MRP ha estado en funcion del desarrollo de Ia
computacion, pues al haber més eqmpos de cémputou han cmdo un ﬁydr nimero de

programas de MRP para todos ellos.



Esto ha llevado a que existan sistemas de MRP que se usen en equipos mainframe,
para equipos mini, para estaciones de trabajo y hasta para computa_dorés personales y

redes,

El hecho de que actualmente exista una diversidad de empresas dedicadas al
desarrollo de sistemas de este tipo crea mis opciones para la industria., ja cual puede

elegir de entre todos ellos el que mejor s¢ adapte & sus necesidades.

L2 El caso de la empresa A (Esta empress ), historia y problemdticn.
1.2.1 Antecedentes Histbricos,

Andlwmo:dcuodeumunpwuddmnonmdmctmw,ubiadadmmde
'heiudld.mllcolomlnduundvmqo yqueesdtouﬂluldeMaythorpOfmon La
empmn en cueuibn se dedican fubncu dectrodomémos, pnncupdmente Imdoru

Comolamyodndolumpruum«dmmmprodscum‘ ’
“dcuudummuimm&mmuudomum umomhuyelmtodeel’

mundo (M-lw.slnwur etc).

A pesar de contar con'c‘ui"'moldio: siglo de: 6po¥rdciones'en nuestro pais, esta .
mpmmmmvomnumfomdpmaduﬂnium lanuwfwtun Al comenzar sus
opmomennuutropm,mvolumdeproduménmmybtjo y su sistema de
plnnmlbn de produccnén " bndu enfo que In emmu culmhba que se
imoducifun p;pducto;novedolo,en nueuro,pdl.



1, 2.2 Primeros Sistemas de Planeacion,

Cuando empez6 18 produccion incipiente de lavadoras, inmediatamente
comenzaron los problemas de manufactura que para ese entonces pasaron desapercibidos
e inclusive ignorados, .ya que muchos de estos problemas no eran tomados como un mal,

y los que lo eran, estaban clasificados como un mal necesario,

Los primeros materiales usados pars. hwer luvadom eran toulmente impertados,
por lo que su volumen de compra Fue' excmvo. Enm otras cosas, ‘porque las
importaciones y 'su transportacion no eran ‘t‘n,mvs,, ﬁcqles_ y Ia mejor opcibn era traer

grandes volimenes de materiales.

Casi de inmediato se sustituyd material de importacién por nuionjui, pero siguio el

vicio creado por Ias importaciones. -

Esto es, s compnba gran cantidsd de mntemlel para hacer lavsdom y ecto
senmbn los ngmenm problemu

o Inventario de materias primas excesivo,
° Gasto excesivo de mmml
? Inexistents clasificacion de material.

° Tiempo de inventario de producto terminado, mu ¢

Los problemas eran evidentes; alto costo por compnr material quo no e uudl

sino hasta mucho tiempo después productos con a!tos conol, ddm!o Y la meﬁam '



fabricarlos, consecuencia clara de que no importaba como se hiciera si habia material de
sobra, solo importaba que se hiciera, asi mismo, no existia una manera formal - para
conocer qué y cudnto material era usado en la fnbricacibn‘ de lavadoras; cuando ‘el
producto estaba terminado, ] tiempo de salida del producto para su venta era muy largo, -
pero no importaba, pues el producto se podia vender en el momento o dos afios después,

debido a que la ingenieria de desarrollo era muy lenta.

Quizk si imlginamos li'época; p'od'einos pensar que, Ib que sc hacia en ese entonces
era lo mis logico de hacer, ya que no habh conﬁabnlulad de proveedores y habia dinero
como. para hacer un producto s un costo cullqulen y este producto, tiempo después se

venderia conuna alta gmnncu, J,cuil ennel problemu?
La época de la lavadora en casa.

C\undo Ilené I époco en que 8¢ empeuron a hacer lavadoras cucm, se mbojb :
encummte igud que o I épocn antenor sin um Admnmltnclén del control de: ,
mwfactuu

S6lo que la diferencia empezd cuando este producto. empezd & ser de conmumo -
eneral y esa diferencia fue el volimen de produccion, que shora ors miyor} '

Bnelcuodeutaanpreu,mcedléqueuqmsohucrnﬂscon las: mismas
wmuyumm,demsmd ppart _'_’"‘_:"',odeproduodbnywnunmvenuno
de producto terminado excesivo. Solo que se shadié un problems mas, Nudecxlctimd
enl_os pedldmdemuuwu.

12



Cuando el consumo empezo a ser grande, se compraban los materiales a quien los-
vendiera, pero con retrasos, ya sea en pedidos o en entregas, retrasos debidos a los
tamafios grandes de lote y tiempos cortos, Como se ve, el desorden del problema iba en

aumento.

Fué hasta que los aflos sesenta que con Ia muy conocida y exitosa campafia de
1Juanitol, jquien crees que lava la ropa? se di6 'él:ﬂoom de Ia lavadora y con ella ¢l boom_

de arrastrar una mala Programacion de produccién tlmbtén se did. o
'l’éclku usadas pars anr In produccién y los hVenuﬂm. ’

El pnmer mtento de llevar un control da produocnén yun control do inventmos
Fue por medio da unl técnic. muy socorrids en’ eu épou y nada efectiva debido als ma!l' :
interpretacion de Ios conceptos de conuol que reptmm m técnica,

La téenica s la de los 60 dias",

Em establece que al final de cada mes, suficiente’ ummno debem ser orduudo ‘
para que d toul del msteml qua hnyenexistencu mhel que hayen orden muunl slo
que se ha vendldo durante los 60 dias pasados.

Esto parece ugmr h llmu de venm, pero lu mumu vmmom e ellA |fecun
‘serimentellproduwibndebidoll efectodumphﬂewbnquuedl

'Si las ventas se incrementan, (como sicedis en ol mes de mayo, cuando las
Imdomtienenumgnndemum)llprodmcténvuwrmcmlndcporuuwﬂdidfu- :

13



atn mayor; y de la misma forma, si las ventas disminuyen (enero) la produccién va a

disminuir por una cantidad ain més grande,

Esto es obvio, Es una mala politica de control de_ inventarios que afecta

manufactura, es decir seguia el misnio problema solo que con otro parémetro.

Pero al principio parecia que esta técnica seria razonable, pues es un producto de

relativa demanda estacionaria.

Para ilustrar lo,urn't‘c.ri'orvpohdremq'snn_‘ej'c'mplofsimpl\e:@_llo que pasa con-esta
“politica de 60 dias, "

MES | VENTAS | 6ODIAS | INVENTARIO |  ORDEN
- MANUFACTURA
| ENERO. 60 120 60 60
60 120 60 60
| MARZO ®w 140 40 100
ABRIL 170 50 120
MAYO 100 190 70 - 120
JUNIO 9% 190 100 %
JULIO 80 170 110 60
| AGOS. 60 140 110 30
Fumna: Bjomplo obemido de o e pincipios ythice d comeol d roducidn o yerics 0 W, Py O W, Wrigh; P Hall




Como se puede ver, cuando las ventas estén altas !a produccién estdé més alta, y
cuando ésta es baja, la produccidn es més baja. Esto crea inestabilidad de produécién
(basta imaginarse una planta que en épocas produce 120 y otras sdlo 30) y eltos

inventarios de producto terminado, que nada tienen que ver con ventas.

Algo similar pasd en esta empresa durante slgin uempo, hasta que decidieron

hacer a un lsdo este tipo de politica;. sin embargo 6slc fue, el. pnmer intento formul por ..

controlar manufactura e inventarios y lSOCIBﬂOS a ventas,

Por lo que mpecu ol mmtia prima, esth era manejada de mmdo a las drdenes

de fibrica con un inventario dc ugundad de tres mem, excesivo, pero ldemh dcmuudo :

inestable por lo dicho anteriormente,

El ugundo intento de programar I producctbn y los inventarios; fue Ia npmdbn

de, control do ptoduccaén, ventu e mvenunol. de tener un control comumo pm tener

udaq\denwproplocomml

Enel caso de control de produodén, 8¢ 0pto por tener un pwmml do producmbn o
hecho enblseaunpronémco de producqbnyénelmvez, deunpra\omde\
demands. Este pronéstico daba la mfonnmén neeeurh ‘del volumen que s deblav
producir y de la capmdad de phnuque e owpuiu/pm ello petminendo rllcvlr, =

controles de piso de produccién, como rutas de procesos, cuellos de botells, y otros

controles mn de tnller, pero poca plmucuén de producctén De esta forma se pllnulu .

produccitn a fin delw;erlp Iq mh umforme poublp,

s



Por otro lado, el departamento de Ventas hacia su prondstico de ventas, y éste a su
vez, un prondstico de demanda, diferente obviamente al prondstico de produccion, con
técnicas y métodos que fueron de lo mas complicado a lo mas extravagante, todo para
tener un prondstico perfecto, pero al no poder logratio llegaron hasta hacer pronésucos
mis basados en el juicio, que en las estadisticas, Lo més lmporumtc es que si llegaba un-
pedido que altema todos los pronésucos. éste se cumphcm ~como era logico pensar - a
fin de vender lo mis posible, por eso los dltOl estad(stlcos eran mero apoyo al juicio de
cuénto y cuando se debia'y podria vendet claro que este tipo, de pronésncos estaba
cargado fde optimismo y estaban un poco fuera de la realidad.

Por su putc lnventlnos siguiendo una bue més ctemlﬁca para su control, optb

por impllnur 1a técnica del lote econdmico cuya formula es:

Donde:
asesel valor del uso anual
nuel conoemblmdopororden :
leo el costo del mlntenim:ento del inventnrio como’ dectmul

De aqui sc bas |a empresa para hacer sus plmes de pedidos intentando bljll’.‘
costos, pues almacenes era mponubnhdud dlrecu de conubthdul por tanto ¢l eficientar-

sus costos eralomis pnmordial en mvenunos.

Esta’ formula y sus derivados fueron las bases con que control de inventarios

trabaj6, aunque solamente durante un lapso muy breve.



Poco a poco fue desapareciendo el control por lote econdmico, debido a que era
muy complejo su manejo: que si el material no terminaba de récibirse cuando ya se usaba,
que si los lotes no checaban con las demandas pico y faltaba material para produccién,
etc.; todo esto cada vez, més la formula de lote éconéhico que consideraba todas estas .

atenuantes y modificaban sus promedios y sus constantes,

Por tanto se abandond este método para usar uno més sencillo de méhejq; y que
tuviera més rélacion con el consumo de! material, este'ymét‘odo es el - punto de reorden

cuya formulacion s la siguiente: -
OP=D.L+Q;

Donde:
OP = Caniidad de pinto de orden
Dy, = Tasa de demanda (demanda norma

L= ﬂenwo de emga
Qs Eximma de .wguridtd

De esta forma escomo se trabajo dudcpnnmpmdalo.m s hasts
deel 1991, S

Los problemas por trabajar asi eran los siguientes: -

Por pnrtc de: mventmos con el punto de reorden uempte.u {tenian canti en
llmaoénqucnoeunlumheconénﬁm nilumis iTec ,
cadu vez quc m oonvemdo, umo por dmndl de'el mlt | u‘ ,»,,mo po




puntualidad en los tiempos de entrega, los registros no eran Hevados con exactitud y no se
sabia bien cuando se llegaba al punto de reorden, en fin, problemas que se tocarin mas a

detalle en el capitulo dos.
De igual forma & produccidny & ventas rio les iba nada ben.

Cuando los diferentes feudos de poder (ventas, produccion 'y
contabilidad- rinventarios) se reunian 'bm bpddet tener una mejor coopéracion y
entendmnento. nuncl lo haciany se dmmciuban mis al hablar todos un lenguaje diferente ‘

con dlferentes objetivos dentro de una misma erhpresa.

123 Ei primer intento de l-phmrn MRP y sus carencias.

Fué este dmnmiumento tan mnde entre |0l duﬁru\m dcputmmol que llevéa
quew pnncipiot de los. lO'S un inmto de mphmarm fncum rotundumnu

En 1982 ia. direccién de Ia empresa decnde ndquitir o sistema de contml de .
ufcctun MAPICS, de IBM, y compran.t también un eqmpo IBM36 0 hmlware donde ;

“arlo),

A partir de ese afio y Ium l984 s intenu por pme de la. dtreccién |mplunw e

sistema que se ulquino pero menmn opoucmn por plnc de lol demil depuunmtos,-ﬁ* :
que monbln que eray para que ens ¢l sistema MAPICS, -

RRETAY



Ademés absolutamente nadie quiso tomar en sus manos el proyecto, ni el
departamento  de  sistemas, ni produccion, ni  ventas, ni contabilidad, y tampoco
cooperaban para que los encargados de operar ¢l sistema y los asesores pudieran

instalatlo.

Ademés MAPICS ya representaba una fuerte carga de dinero, pues su sola renta
habia ya gastado el presupuesto original del proyecto sin dar-absolutamente ningun
resultado, Por si fuera poco, el gasto de haber ébmprado ¢ sistema IBM36 ya habia sido

excesivo,
Ante todas estas cosas la direccion di6 por cancelado el proybcto'en 1984, -

A partir de entonces usaron su siuemn IBM36 para. legulr con el mismo: -
sistema de mntrol lntenor a2 MAPlCS o decir, _eompuunuton con’ desmollos-

propios lu demtre de mntwl

Sin embargo, se crearon prommudcmhov_; lnam«h, que nntunohnbh,wm
de reportes: muy especiales para contabilidad y. ventas, “etc. No, o:dmuncontrolaff
formal de manufactura. -

1.2.4. Situacién actual de la empress.

En l990uhlcemdmtcd demtredenotenerunbmcomol,hl du r
n d
on ‘e8tod

,excesos son gigantmu. In lneﬁcnencu enel de

costo  de hacer udl Ilvulorl u muy nlto.

L




problemas y estos a | agudizarse impactan a ésta, creandose un circulo de vicio y mal
trabajo que hace ver nubes negras eﬁ el panoramﬁ de esta empresa para la "ﬁﬁéva década,
de liberacion comercial y eficiencia de produccion y costos, en donde esta empresa se
estaba quedando muy atrés. En esas mismas fechas la empresa es adqumda por Maytag
Corp, de EU. quién decide que absolutamente todas sus plantas a nivel mundial se

vuelvan en extremo eficientes en un plazo de 5 afios;

Por tanto esta empresa seveen la imi:eriosa necesidad de buscar nuevas
formas de eﬁcnenm su produccién y mejorar su producto Mlyug Corp ‘recomienda

entonces nuumpren se mplmte un mtema MRP par llevnr una - buena

planeaclbn y “control de la produccnén, asi mismo recomlenda
PANSOPHIC, que trabaja en equipo AS400, - jummemo el mismo‘eqmpo que pllnuba
comprar- m empma pars sulmulr wu viejo sistema 36 - ya que- Mayug mbmba muy .

y“ sistema llnmudo'

bien con ése programa MRP en sus plantas.

Se 08ibili
PANSOPHIC cuesta mhdezoo m:ldéhm unocamam eI wﬁwm

"_',puommlnmcumdonconoce

Siendo ya ¢l afio de 1991 y estando en esta sifuacion se comenzaron a

Este factor de buscar otras ponbnludades mis el recuerdo de_porqué. hlbla' :
fracasado MAPICS, y la presién del medio umbiente inteeno (MAYTAG) y oxumo '
(competencis eﬁdeme y de ulidud), empenron 2 cambiar los puntol de vista de lOI
departamentos, a ser mh ﬂmbks ya comenzar a trdwn juntos todos en bum dela
mejor opci(m pouble de aolucnén
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Fue este cambio esencial lo que los llevaria a conocer y comprar la mejor opcién
que consideraron, segiin su necesidad, ef sistema MRP para redes de computadoras MAX,
de la empresa lider en sistemas de manufactura en Estados Unidos, Micro MRP; y el

trabajarlo e implementarlo en forma exitosa.

Hoy en dia esta empresa tiene una de las mis ripidas y mejores mmlucmnes que
se hayan hecho en este pais de un MRP, y los remludo: do lo mismo ya m‘n als vuta

Entre los resultados més representativos tenemos una reduccibn’cohlid'mble‘ de
inventarios, una lnteguclbn entre todos los dopmunmol, lo aul penmte una mojor
‘comunicacién y un mayor control de todas las wuvidndu de la empreu

La mpnuhoymdhmconvencid.dehlbendquindohmjor'
-Un MRP- ynlesmmqudoenelh.elﬁuurouynpronmdorpmmunprm




L 3 El caso de la empresa B, historia y problemitica.
1.3.1 Antecedentes histéricos,

Por ofra parte tenemos a otra empresa metal mecénica, dedicada a la fabricacion

de controles industriales tales como vilvulas y conductos varios.

Esta empresa de capital norteamericano; ubicada en el estado de Mé)kicd;'en la
ciudad de Toluca, inici6. sus nctmdldes en Méxlco a principios de los affos setenta. En
sus inicios [s pfodueclén era pocl, puu lpenu $i 8¢ conocian ius productm aqui, y por lo’
tanto Ia demanda que tenian era b‘q‘a’;‘

Al¢o impomnte de menclow eo”el‘ hebho de que esta empma ‘ﬁbricibn"ya dude‘
sus . inicios lqui en Mémo ml todol lol componentes do sus eqmpos, es decnr,
mnquimbl la mnyodl de Io| ubproductos que fuego ensamblaba y se convertian en

_productouunﬁmdo:

Al principio |a planeacién de abastecimientos de materiales. que eatos productos -
requerian ‘era poca, ‘pues al ser pequefia la ‘demands, bastaba ‘con una persona que se
eficargars de hacer L planeacion de fos mismor,

En unos cuantos aftos |a empresa: t\wabnéndonmudoymproductosﬁmonw

lmﬂommwmadﬁnﬁnwlnwdlumundwmyhmwun“
,mﬂb Bnoobvhmentcnodiqum nldnedmtrodelnmpmpempmel
dq)mununodeplmmbndomumdudmwoudlmmnuyor

n



Es entonces cuando se empezd a buscar posibles soluciones al creciente

problema de saber que material pedir, cuando pedir y en que cantidad hacerlo.

Desafortunadamente para la empresa en aquel momento s¢ cometi6 un efror que

acarrearia muchos problemas en los aftos siguientes:

1.3.2 Pronosticar en niveles inferiores

§i; In primer. medida que se tomo fue pronosticar cual serfa 1a demanda que

tendﬂgn enun futuro todos los articulos que |l empréu fabucabl

Esto en teoria ¢s uma buena medida, pues. a se time un buen méto‘do de,
pronésnco se podia plmur Ia produccnén de pmduao tumlnndo en bm | ello Pero el
error que- se comcué fue el de querer pronomw lu cmudcdes que ” nooulurlm de .
todos ios articulos de la empress, desde. producto termmdo mb-mamblcs partes:
cpmpndu, matetias primas, etc. |

El pnmer método usado fise casi mp[nco, conocido como -«m deil que lev‘ >
obtlene de lu concluuonu que un plnel de expenm de la empma oblemn, e| daqr, B
reunia a. cierta gente y baudos ensu expenencil pnmipllmenu s hwll un pronbnioo ‘
para el siguiente peﬁodo. :

Este primer método e usd-de manera informal, pues- el enfrentar Ia crecienie
demnndl dlmmmlmripldl hizo de este método eludeaudo pmel mmemo
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Pero comenzaron los problemas, pués como resultado de querer pronosticar todos

los componentes el trabajo se hacia agotador y trala consigo muchos faltantes de material.

Fue en este momento cuando se buscd un mejor método para pronosticar,

pensando que si se hallaba el método adecusdo que tomara en cuenta el crecimiento de la -

empresa y que no fuera empirico como ¢l usado hasta en;qnées,,se"solucionaria"el :

problema de falta de material,

Entonces se eché mano del método de mlnimos cuadrados, el cual se suponia
tomaria en cuenta la creciente demundn que esubm teniendo los producto de esta

empreu en el mercado, -

Este método ajusta uns recu do tmdench (ecuacion muemtuca) a datos
histricos, Esta ecuacion de recu " proyocu enel ﬁxturo

Con ls uplluclén de. este método se’lograron algunu mqom, no obstante el

pmblmmudﬂ lunntedmfllumudemtemlylmproblumnlumblel;
heohodequcunplumdormlubummﬂmepmm«mdosmdlwlo:,nwnpor".,
lacual se decidibconlmlr otrs’ penommis Pero luempreu puednnodmev
wmdequedvudaduomnblmmw.blenelmaodouudo unoenelulodelm
‘ideadcqucnumqonblelmétodode:v

pronbmco en nwelu mfemm, puel (" !lnil“
pronéngco, q;to lubcril con los problemu

Fue asi- como * domdsb user otro- método de promnwo o conoctdo comogj
pn-ullo llvﬂ, el cual  comiste - en cllculnr un promedno muhéuco de "n -L.?,;"



observaciones mas recientes. Cada wvez que se adiciona una nueva observacion se

desecha la més vieja.

El valor de "n", el nimero de periodos & usar por el promedio refleja unsibilidld

contra estabilidad, Esto es, un nimero bajo de "n" refleja sensibilidad y un nﬁmerd nlt;i de.

"n" refleja estabilidad,

Veamos un ejemplo:
VALOR REAL | VALOR PRONOSTICADO
X1 4 —
X2 p] -
X3 12 -
X4 10 7
‘X5 9

X2 +X0+Xe _ S+12410
n 3

Este método uene mejor Aphmlbn para inventarios de productol terminados. y

articulos de demanda mdependmte Se nqumen  datos con dos lnol de antenondld para. .
iniciar y después mfonnncuén semanal o mcnml Se oondden con buena axactitud para
largo plazo.  Este método no funciono y: riptdamento Fue desechado, mientras tanto la-

empresa habia crecido en tal magnitud que en neeemio oonm con custro

28



Se dieron a la tarea de buscar cual método de pronostico serfa el adecuado para su

empresa, olvidandose de otras opciones.

Probaron varios métodos més entre ellos hay dos que son dignoé de
mencionar, el primero fue el método exponencial, pues se pensaba que si el método de
minimos cuadrados (método lineal) no funciond, seria un método exponencial el “que fuera

¢l adecusdo a lo que la empresa necesitaba,

El- método exponencul es un tipo | de promeduo mévil ponderado en el que los-
obsemclones pludu le quitan de aeuerdo asu “ vejez ",

La ponderacion mis imporiante se asegura al dato més reciente. El ajuste es
denominado ' exponenml porque los datos son pondmdos de wuefdo 8 unl ﬁmctén'
'exponencul de su vejez

Pero umpoco 0 obmwemn buenosmuludou y e condldoabumnloin'h'
método mejor, wnquo pm cntoncu yuueombmonwsplmudomthdw,
todo el trabajo " Ammndo o Upiz” y wwwndoarom que hwimudlm,,,
grande s fltade matera.



1.3.3 Factores que indujeron al cambio.

En este punto cabe mencionar que el problema de faltantes de mntenls pnmas
generaba que otros departamentos hicieran gnndes esﬁserzos para cubrir esa utuwén
compras agilizaba pedidos extra-urgentes con proveedores, produccion tenia que trabajar

tiempos extras, todo resultado de la mala planeacion.

Finalmente, y como un intento desesperado por terminar con esta situscion que se
estaba volviendo cadtics, se decidio usar un método de pronbstico basado ‘en.una serie
aritmética Ija“sg‘ln'tércompliudl,‘ que umpoco trajo Ia solucién a esta empresa.

Con nlgunon cambios en la direccion de mmmlu y debido s una serie de
mfonmclbn acerca del’ MRP quelleaball plum, lll«enmdemcwilluwmtmw
en ¢ toma, ya que npemdequeycdmmmhnbhnoldodoml’ ' nunca
penuronquemeu unuumdemdpodadmadopmdloc

Ls ompress se acercs con una ompress de consultoria i cual u.w.“
oﬁecidoun mteml MRP ahos antes y umomuwuﬂondmamndouww
ervor: 111 los componentunou ‘pronostican, se calculan 111 Ante elio, esta empresa -
mmw-mummuanmmmm«umummmu
sohicion gdgmdumupodepmducabn‘

Esentonces Mo ;proyeqlnhdo_yql@gi}u’ PC's- que existian de mu\eudllm “
en la empresa deciden instalar una red de PC'syempown usar un sistema MRP.

no



Los resultados no se hicieron esperar y después de seis meses de capacitacion se
dieron cuenta de que con la ayuda del paquete todo resultaba més fiicil, trayendo como

beneficio que el departamenta de planeacion se redujera en nimero a la mitad.

Esta empresa lleva shora cerca de cuatro aﬁos:trab_ajmdo gon un sistema de MRP
con resuliados inmej'ofibhs en leén y solucionando por ﬁn, su problema de
faltantes de material,

Cabo mencionar que este e ef inicid para sistematizar las demis actividades de la
empma. tales como mgemdl. compm. ventu, produccl(m, combclmd etc lu ctulel
esttntnbljuwoyaduectmtea\hndumellimmdelumwm



I1. Marco Tedrico Conceptusl.
IL1 En que consiste ol MRP?

htécmudcmwnummyuhnmomnnl.bﬂummmhmun
balance mllMyhdmm&hmquWM’
mfomaclénddptopmdoprodmbn(&ehuym)yenbmnmmmde
Mny“mmmmmymwmw
muuidmmhnnﬁdpdbnmhmmwmdpmmdo
produccion.

"Parn ooto MR roquioe deinformacite da s iguintes bres:

mmmnmmhmamammﬂ;
m-wm&mwmmma?
mmammam.

Mwmoﬂmudﬂmmomhmmmnmi“a
Mcommmyeomamdnumﬂnuudmm‘

de produccidn.



. Planeacion.
Det depmlmento de planeacion se tomals il\fonnag:ién de fechas deenitrega de

los pedidos, cantidades y codigos para elaborar el progninl lh'mtrb de produccion, en el
cual ademds se incluye ¢l prondstico y Ia demanda independiente si I hay.

La informlaén que deberi pmpomonu ehlmwénwuimanlnliudetodol;

mwwpmdmyMumanqueumﬁ
disponibles. (on-hand). Tmlbﬁndabulufomwdelol muquunclienmymu\tmﬂ*

hfwméndemnﬁﬂoupho

artame l_deeompmpmpormhmmmdommm
MyMkMMdmkﬁq«ﬁ“ym&lﬂ:

o Control de Produccion,

Este dopartamento: aporta - hmfonnadénnfurm:ww y ooludoloa:-u,;
mdﬂtﬂnp losﬁmolynmdoﬂnwibn,nmmm ‘costos
demdubnyqupouc



o  Costos.

El departamento de costos maneja los costos unitarios de las dreas anteriores, a fin

de llevar un control financiero adecuado.
Definicién de MRP ( Planeacién de Requerimientos de Materiales ).

Existen una serie de definiciones de los cusles citaremos dos y por ultimo daremos

nuestra propia definicion :

Primera Definicién:

“ElI MRP eauncouunto de técnicuqueuu Lmuchmmlu Datos de
inventurio y el Promml Mmtro de Ptodueclbn para cnlcular requennuentol de,‘
muemlu Aliminmo embleu momumdones pars libem érdenu de
mbwecinﬁmodommml

Adiciomlmm oy debido & . diseho de deﬁur_,en tiempo, - muu :
_mnmdmommwmwédmnhmummpmamdadyl(
fechnplmcdn,nooonwemn

Originalmente visto como una mqof fomu de ordenlr ¢I invenuno
técnica _bisica de prognmmén, y por tmto, un método completo pm ablecer
mantenor vilidas s fochis plineadas de ns 6r4mde pmduedény deoompn

IDefinicién de APICS ( American Production and Inventory Control Sociely )



Segunda definicién:

* El MRP es un sistema de planeacion de la produccion y la gestion de Stocks,

basado en un soporte informético (software) que responde a las preguntas :

1Que?
¢ Cunto?
¢ Cuindo se debe fabricar y/o aprovisionar ? " 2

Antes de dar nuestra definicion, s¢ debetencr pmeme que el MRPem basado en
dos ideas fundamentales :

l.1a dcmnndl de la mayoria de los articulos no es mdependwme solo lo son Jos
productos torminados; Ia demanda de los demés dependen de estos.

2. Lumudldudeudamwuloyelmonmnoquedcbmmuum se
ulculumbmnhdunmdaindepndhmthmctmddpmﬁcm considerando el
uunpodeﬂbﬁmbnddptoducto,wcommlprovinomnﬁento ylo &bncaciéndelm

componentes, subcomponentes y materiales.

Asi ‘que deﬁnlmoul MRP como ol ciloulo de- s necuadndel netu de los

tanto productos termina

‘mammmdmelwawaaonydeummdfecm :
articulo y/o material. |

tarminados, - componentes, subcomponentes, etc, En este

‘Raméba C. Pascual y Joah B, Fomollags | Guardiet, Wmmm
MMM) 22 pp. :
3



Esto nos permite modular a lo largo del tiempo las necesidades de fabricacion y
aprovisionamiento, ya que conoce cuénto, cudndo y qué se fabrica y/o aprovisiona con el

debido tiempo respecto a su realizacion.

ENTRADAS DEL MRP

| |
e




SALIDASDEL MRP

S.BTEMA
M P

SISTEMA’

1] 4 llQUIhIHIlN‘I‘ DI
CAPACIDAD L

El concepto: de MRP umwﬂlodudeelpumocomoptw pero pars su-
realizacion urequmlauttlmbndeumeomputldon,ylwnmnqnunm:;
volumdemfonmuéndmﬂttnumlcynmhnnunwwodecﬂaﬂm

Blporosto¢|uoemtécnmmvoqucupemzomospnnllevme|luprict«=|,i
molqmmmdpoumumhcondequlpo(wdm)qucmmjmwe .
volumen de mfommbnehimcﬂwlos eﬁcmuememuunpmowcwble, uioomo
una . programa ( software ﬂmble)yunnmu\uhdldmumdmelumbiodolu
viejas técnicas, |



PRODUCTOS QUE SE QUIEREN PRODUCIR
dCuintos?
{Cudndo ?

2Qué componentes SIeTERA A Cubntos ha
hucnn':::m« S'STEMA G ‘nhmo?y
producto ? MRP e A dCubnio ordensr ? -
mnuuumm
mullmomm
“$Cubnto ?
{Culndo?

Fusnte : F.J. de Regil. Folleto.
1.2 Légica de un sistema MRP.}

Todounmmwdmudetmudlvonprmm(').quuuveuon
§ por otros sistemas especificos, Extos uduvoa son

1. MPS_( planescion maesira de la produoabn ) nos u\dm los requmnmntos
futuros de fabricacion de cadn producto tummdo, tlnto o fodm y wmdldu '

Sibidem; pp L
<‘)Bnhmtddhmmummmymmmahm Esos
mmummummm e Planning),
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2, LDM ( lista de materiales ), indica de que partes o componentes.esta formado
cada producto terminado y nos permite por tanto, calcular las cantidades netas de cada

componente que son necesarios para fabricar.

3. Situacion de inventarios, pennite conocer las cantidades disponibles de cada
articulo, en los diferentes intervalos de tiempo y por diferencia conocer ‘I‘a‘s cantidades

que se deben comprar o aprovisionar,



LOGICA MRP

Prondstico Plan de Producclén

Pian Masatio de (s

Produccién

" Ordenes Cilente

Fuene: Rimée Companys Puscudy Jown B, onollua . Op.Ct. pp 33



En este diagrama se muestra como interactuan los tres archivos principales de un
sistema MRP ( MPS, LDM e Inventarios ). También se indica la informacion que cada

uno recibe, almacena y transmite,

El MPS recibe los pedid‘os (ventas en firme) y la demanda conocida (prondstico),
las capacidades de producciony la'g pol[tiqqs de invqngéﬁo egtabl‘e@idgﬁs por la direccion, se
determina el plan maestro, que rqspénde a la 'preg\in_tas:. ' I,Qué debe fabricarse ?

y. ¢ Culndo ?.

EI MRP combina e! plan maestro conjl"a ,estmbtu;a del producto, es decir que parte
entra la composicién de cada lﬁ(éulo ya sea fabricado o comprado. - Con ‘gs'iq pet hﬁté ‘
sh LDM emblecer las necesidades brutas, 1o cual mpon& a la pregunta : § Qué se
fecesita 7y ¢ Para cuindo ?.

Estas . necesidades brutas pusden en parte ser suminitrsdas por ef inventario
existente, actualizindolo. El resultado de este proceso son las nwwdulu netas, que:

constituyen _In_.bue deun plan de drdenes de comim“ y d_é produccion paa cada articulo.



.3  Elmomentoy la decision de MRP,

Para definir el momento y la decision de implantar MRP existen dos vertientes

generales;

O Primera, es cuando todo marcha bien en la empresa y se ve la implementacion

de el MRP como una mejora y un paso adelante en Ia trayectoria exitosa de una empresa. . .

O Segunda, la segunda vertiente es ¢ polo opuesto  la anterior, s decir, en
momento mbscabnco que una empresa pueds vivir o Operacion, s en ése momento -
cuando se ve sl MRP como el recurso viable para relolver estos problemas.

En senml se lu comprobndo que un momemo mtcunedlo enm utos dos polos, .
no fuerza a. ln emptesa 2 penur en |mplnnm un mtm MRP

Les razones son de Mum por cjemplo, nme'quouanpmm_
atravesando un mul momento y oondmu\poeaopuwt.omu, cuando porlaf
nobleza de! producto las venm eubren M&m@luuﬁd«ﬂumhmmm

creen que un MRP es un smema costoso y complmdo de tmplemnw 0 dmpiemme
n_o;cnuenden el concepto y las bondudu que ¢f sistema MRP les ofrece y o rechazan.

Por lo. que respecta a la decision, ém lblo puedc ser tomada por fa. direccion y.
sdlo- puede haber dos resultados: "émoohcup ,Lquémnuladifuendl?j; |
Simplmente . pmlcnplcién dela gonte opeuuva, pues de elios. depende e buen
’ ﬁmcionmemo del sistema ya que son los usuarios dlrectol del mismo.

w



Las gentes operativas que participan en este procese, ademés claro estd, de'la
direccion y la alta gerencia son: almacenes, ingenieria, compras, ventas, planeacion,

produccion e informatica.

1.4  Planteamiento del problems.

Enh uctualidad las empresas manufactureras tienen una serie de problemas que
limitan una operacion eficiente; de entre todos estos: podemos mencionar los. siguientes :

( ,lnvonurio:,enug:og_éﬁéneo:

o Duplidad de obigo de prtes

Y Emision de pedidos de ventas imposibles de cumplir

e Ennnbndebrdmdccomﬁlmdcmwpmenﬁenwhpmdnmén
e Bmmum:piwhwonbludemﬁw(ﬁmndeupwiw)
'(Mudoeonumménmmloudlfemtu et

Estos problemas son. ocasionados, por filts de un sistoma que permits una
comunicmbnoponuu eonﬂnbloyumumloodifumudapmml,umh :
mm: de nvﬂdlduowlpummumloldmmnmn Elporuto“
»“wmmmmWymmmmm Flluunk~
mtem ( como Mlll’) queumﬁque y contmle todnh infonmbn, para.que se
procese adecusda y- eficientomente, arrojando- requludol‘oolﬁablu y oportunos de
acuerdo a1a oferta’y demanda que se tiene en ¢l mercado, sl como I capacidsd de'ls



III.  Diagnostico de 1a situacién actual,
ML 1 Situacion en ¢l drea de materiales,
HLL.1 El problema de los materiales,

En la:industria manufcctureu uno de los problemu pnnclplles es el de I
|dennﬁcac16n de fos mnemlu, e declr ¢l no tener bten codlﬁcndos y lctuuhudol los
regmrowoq Ia informacién de. todoo los componentes que se usan en la_ﬁbnq;qén de

Al oomunto de mfomuaén referm sl cmmrlnicu de los productos e le
.conoce técmunmne como LISTA DE MATEIUALES La Lim de Matemlu (LDM)
también se e conoce con otros nombres, tales como cartas maestras, Ium de pum,;
mumacwmwmnesmapmm« puomtoduelluu
encuentra la misma informacion.



Un producto terminado estd compuesto de la siguiente forma (LDM):

En la lisa de materiales se debe inchuir bisicamente la sigulente informacion:

Codigo o clave delapatte. . -

Nombre de la parte.

Duelipaén de h plm

Rellaéa pme pndn-pane componente..

Cln_tl‘d‘ld‘_por ensamble. .

Tiempo de entrega.

Unidad de mdﬂl

Tipo de producto (compudo, manufacturado, p t,m

OO0 00DOLVLOGO



La LDM también puede incluir ademés la siguiente informacion adicional:

®  Referencia al plano o dibujo.
@  Familia ala que pertenece el producto.
@  Costo unitario. |
O Especificacion técnica. .
®  Componente sustituto.
Los problemas con Ia LDM.

Los problemas més comunes. que se. tienen con 18 lista 'de materiales son los

siguientes: .

Mm#d.vei diferentes a v mismo articule.
Aqulnonrefcnmoulo:menquedmdcuﬁmﬂoquﬂaumodd

generar Ia mt‘ormén dd proﬂctoummsdcpcnmwmomcowu,w

almacén ¢ ingomqi. dupliun hclavodoméndeunprodwtoownpomo"~ ”
Euondebuquenouumunhmcomoldellwu

Mantener en in lista articules obsoletos,

Muclm ‘veces se siguen ‘mutru\do’ 1trando en La lista de maturiales productos qbeyu

noseflbnun, de modelos quchancunbiulo depmuquenlmum de
componcntuumcouotunponlu,depmuqmmobwlnuyyanonuun.uwh
“



LDM tiene informacion de sobra, lo cual es un problema debido a que al tener una lista
de materiales con muchos nimeros dg,’ parte, su- control se. vuelve cabtico y jos
departamentos encargados ( disefio, ingenieria’ o desarrollo ) trabajan s6lo para engrugsar

esta informacion y su depuracién se hace cada vez mits complicada.

Si Ia informacién se tiene almacenada por mwdi‘nﬁnuile's.'le puede pensar que
s mucho mis dtﬂcnl d uctudlur y depuur esia mfomncu’m, yl que ¢l hacer simplemente
una. sumtucnén de algin componente en vmos productos tenmmdos puede Uevar
buunteuempo Ahou bien, s ln mfom\wén s tiene a!mmmda on unmedlo
eIectrénico esto umMn se vuelve un aos, pues lu pmom encamdu dd sisterna solo
Mmpmactulllwelummaynoalma queeldmmbuepmeﬂos

Otros problemas comunes en materiaes:

@Cmudumdvdmhdechvudeidumﬂudbn
Aﬁndeiduuiﬁwunmimpmduaouwnludiwuﬁmdehm

@ M informacion en [s estructura del producto enmdlulolmwmde
mvenwios que genera erromenel tmbdodeuuliml

@ 'Noiauuwno.’amomwm
Bsto provoct mconyumn enire como e debe hacer (msemm) y como se hlce ‘

(manufuctura). Siempre hacer referenm s lu Ultima fecha vigente de modlﬁuaén

@ Falta de procedimientos de codificacion de productos.



111.1.2 El problema de los aimacenes e inventarios.

El principal problema que tienen todas las empresas . es el de la confiabilidad en

inventarios.
Si no se maneja bien el almacén y con una confiabilidad absoluta de invenuﬁo, no
es posible continuar el sistema sin tener complicaciones. Quizé eate tipo de control seria

im_rqo.lcoihdéhté\mientras hubiera material, no importa & que costo,

Noesdeduduqucemmwuumlnqmﬂmknwdim memdeelloy
tubmbmnlmpecto, pero pmdéjwummcmuhmd

Problemas de materia .
- Lienar lo inventarios aprovechando descuentos,

Esto es realizar compras innecesarias, que no van de scuerdo 8 Ia demanda real

- Filta de politicas de almacén para autorizar surtido de miateriales.

- Indisciplina_en cuanto al control de entradss y salidas del almacén, ol no user
control al respecto;

- Uso de sistemas de controliimﬁciente's como el kardex.



- Falta de conocimiento del tamafio del inventario.
~ Conteos fisicos innecesarios.

- Otros probiemas asociados al mal control de inventarios es el hecho de que produccién
siempre buscaba producir grandes volimenes para disnﬁnuir costos de,ptqqﬁccién; esto
implicaba que el inventario aumentara gmydel_m_nt_e + Ya que se necesita gran cd_itid@d'de '

material para Iucet @ran cantidad de productos ysi lal[nu ulga muy barats.

- Con ¢l afin de bajar costos, algunas empresas hacen que sus proveedores les surtan los
materiales de tal manera que minimizaban el costo de tnni'ppnq de mateml .

Products Terminade.

- E! hacer lotes de produccion muy grandes no solo lenaba los almacenes de materia
‘pﬁmuinoumbién‘lonlmcemdeprodudomnﬁwo. E

-Asimismo, & fin de evitar grandes problemas de planeacion; se pronosticaba 1o que se
esitaria entmmuu, de ulfomuque eu umidadpronouicuhes la'que se
fabricaba y se tenia en Almacén. ‘

- El plan de producto terminado lo: hacia' ventas, cuyo optimimm-(!c vender hacia que -

estos almacenes siempre se llenaran.

. Fdlu de clasificacion ABC de mngﬁdgl, que Gllﬁﬁu:l estos en base a su importancia,
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- No se preocupaba nadie por los obsoletos del almacén, y estos permanecian por siglos,
convirtiendo al almacén en un ente que solo era posible engordar pero jamas enflacar, Los

obsoletos representan grandes pérdidas de mucho dinero,
~ Cuando hay un inventario en exceso, éste cubre déﬁcienciqis de operacion.

A continuacion analizaremos las técnicas tradicionlles para el control de

materiales y como estos sistemas, |ncremenun o dlumnuyen Ion vicios de! mventlno
Miximos y Minimos.

Miximos y minimos viene del uso-de: uqudlou productos que solo se pueden
comprarenunadetemxlmdtamidld mlumyunaduumiuda untidad mbuma, ° bien
muluplol mtetmednos entre unbon y eomo e nuncjo de lotes no permite un nunqo de

‘nimero de miculos muy‘exmol, _éato mgbn problemas,

Muchu veces el mu\qo de lotes tanto pars ol proveedor como pars ¢l’ compndor,;'
puruoouumbreynololopmdemmanejwow

Los 60 dias:

Ya anteriormente vimos el método de los sesents dias y sus consecuencias ol tocar -

Is historia de Ia étnpreu A; siendo esta, omlt,eqrig ‘qu,e‘ uoloucumula problemu -



Punto de reorden:

Sus caracteristicas son las siguientes:

- Siempre busca tener en inventario.

- Esta orientado a cada parte, independientemente del producto terminado que integre la
parte, por lo que sus demandas son propias de el componente y no por ensamble.

< Mira al pasado, no al futuro, pronostica en Base ala pn#dé dmndg‘ y no.a la que viene,

- Es un modelo de cilculo puramente matemtico,

La técnica de punto de reorden olvida totalmcnte ll relacion que puedl exnstir s
entre los diferentes tipos de inventarios, conudertndolos como u tuvteun vnda propu En}. -
algunos casos esto puede ser cierto, sin embargo, en una compnﬁh nm&cturm. on Ia i

mayoria de los casos no es asi.

Cuando los eomponentu son ordeudos

conﬁtbnl:dud del pronéstico de un gmpo de componentu pm un‘ enumble ’ldo o

Atn - con-una emdilticl btucl, se puede comprobur ‘que - hly un 90%
problbnlndud de tener un. componem en mvemmo cnando 3
mponentes relacnonulos tendrﬁn nmlunwncnte una pfobabnlidul i

invcntmo y sumrlos umulunumente




Cuando necesitemos 10 articulos, las probabilidades de que todos ellos estén
disponibles cae a 33% ( aun con un nivel de servicio de un'95% la ptobabilidid de que
estos articulos estén, no seria mayor de 56% ). Este nivel de serviciyo-egv inuéptabig»en,-
producto termihado'; sin embuﬁo, muchas compras viven con tan- ‘o nivél-eﬁtte' |

componentes y subensambles,

La téctucn de punto de reorden, asume consumos relativamente uniformes de
componentes con’ pequeﬁos mcfementos en o surtido de su inventario; culndo esta
suposicion bisica de disminucion gradual de mvenwio 10 s¢ da, las técnicas de punto de
reorden, mvent_mq de seguridad y cuntldudoconéndcl a ordenar no funcionan.




HELL3 El problema de las compras.
En este sentido los problemas mas comunes son:
- Asignacitn de claves diferentes & un mismo articulo.

En ¢l depariamento de compras se llegan 8 tener diferentes'm'xmeron de parte para
fos productos es decir, lunquo en toda la companh 8 conozZca un componentc con un
nombre, muchn vecu en el depmamento de compras s¢ le conoce de otu mmera, lo que
da ongen 8 W;.lmuv dq materiales, lo cual lbmcnnmto provoca confusion y
o y

El tener sus propias hmdommmlulmconﬂaoquo clpropw
departamento de. compru ” nhle do lol dum depmMol ¥ que sblo se werque [
elloawwouncuommdelocomunlonqum :

S&mm%mmswm&mmma compnuun
proveedomnuuuhlbuhhedmdmmditomopmbudew paoenllpnu
ocuionel en s cotmmom ] dlfemwhm nuevos pem (SSS)elcomidmbleyse
ehge al proveedor que ofrcm el mqor precuo y no nempre al mqor proveedor (lo que
ocuum retruos olacompu de productos de calidad infenor)

- anejo de prioridades no scorde con lo real.



El comprador da las prioridades a los materiales que compra, aunque esta

prioridad no sea acorde con el resto de la empresa.
- Operar ineficientemente el proceso de compras.

Es decir tener excesos de drdenes abiertas, lo que repercute en dinero,
- Poco o nulo monitoreo de las érdenes.

No 0 les da un seguimiento adecuado durante ¢ tiompo de entrega ni s sabe
cuando se cerrd la orden.

- Falta de seguimiento de las entregas puculu -

Esto es cuando las Grdenes se entregan en varios embarques y no se tiene control -
s0bre ellos.

- Falta do plancacion de flujo de efectivo.
- Clasificacion de proveedores nuls.

[Esto-es debido a que no existe Ia informacién necesaria pars hacerla a fin de
slempre leg l mejor proveedor, eto no #8o en como (precio y caizacions), a0

servicio(tiempos de entrega) y calidad.

st



- Compra de materiales innecesarios u obsoletas,

Consecuencis clara de Ia falta de comunicacion entre los departamentos.

- Mala conversion de unidades.

Referento a las unidades en que se requiere, en que se compra o embcm y en que

- Conversion de moneda extranjers.

Pricipeimsmean o maejo d  converinde pecos e s dilrtes moneds,
‘de productos importados, que afecta las cantidades,

- Compras urgentes.
Debido s n male planeecion de malerisls o desconacimiento o los tiempos de

entregs (e tner)por parte del dept. d planesion, se roqiocen o marines con-
urgencis, lo que trastorna al departamento de compras y & los proveedores:

2



111, 2 Situacion en el drea de planeacion,
111.2.1 La Situacién en Ventas.

En ¢l departamento de ventas, con su preocupacion y afiin de vender se presenta la

siguiente problematica :
- Comprometen pedidos con fechas de entrega y cantidades imposibles de cumplir,

- Realizan ventas de productos no exmentu( Obsoletos 0 ys no fdmudon)
- Realizan ventas de productos con especificaciones quc prod\wcién ro puede mmplnr ,

- Los precios qus se dan  fos productos no son los schulizados.

- Los pedidos ya levantados. L informados &l
inmedistamente para su programacion.

mmejodemcidog(ordmnlmuduwﬁm) Exs deci, el mal manejo de las
6rdenu en: ﬁnneporddepmmtodeveutumudiudpmnblﬂcoylumm

- Neceudld de hmr cotiucuones plmeldss para evitar Que tlnm cotmonu s
vwelvm Bloklos



- Control de clientes. Aspectos como el crédito, cantidades a vender, seguimiento de

clientes.

HL2.2. La Situscidn del prouéstico.

Debido a que L] ptonémco el exmpohdén del pludo ol futuro, I munmén‘
muches - veces no s acorde 1h ntuacién de mercado ya que su componumm lo_
dnu'minlhépocu. lamodn, lummduubremm ménemﬂudén,yporelhdoﬂ-

dol' pronbmco éste se dmm\inl porhfomdelphcwényhmhtmuudu Es
pounoqueelpronéuicopmuuuumdeﬂlu comolon

-ugmtedd&ucomerdalypluuabnmmyopﬁmuu
- Bl departamento de produccitn resiza % propio prondetico.
-&mmmwwbsqaivommndem Como e¢ la demanda )
Muoomdmdemmwmoddmenvudemmm,
combmuiomdodimﬂdmymnnos,ndmrpromﬂiwwdoloquum ‘
- El chlculo del prondstico se basa en datos histdricos y no en Ia demanda real.

- La técnica .de prondstico no es bien utilizada o no.es. I adecisada pars e tipo do .
producto o demanda.
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- Falta de monitoreo. Después de calcular el prondstico no se sjusta de acuerdo a la

demanda real que se estd presentando.

- No tener en cuenta demandas pico ¢ imprevistos. Cantidades que suelen presentarse por

una determinada época o situacion,

- Horizonte de plunmi_én malo, Ea-decir no saber hasta que grado es nqceuﬁd planear en
tiempo y capacidad.

T12.3 Situscién del programa de produccién.

Dentro de un sistema de. prodowén, d phn y ¢ programa de produccion abarcan
umnmpliaumldelnplnmcléngwddelmnpm

El programa esta dividido en tres secciones

lncluyen desde la planeacion: del negoclo. llpllnud(m de recursos, plan
maestro - y de ensamble final, - suficiente upmd.d mﬂdnda,uquuiniulolde“”
materiales.

El programa de,p;qdu‘c‘c:ibn pertencce a decisiones & nivel estratégico :
Los principales problemas en este sentido son; .



- El programa de produccion no es coherente con las piezas que se hacen y necesitan,

tanto en cantidad como en tipo de pieza.

- Nunca se toman en cuenta las mermas, los faltantes y los retrabajos al hacer el programa-

de produccion,
- Falta o carencia de técnicas para planeacion, como punto de reorden, MRP, etc,

-No se usa Is logica de " El como se fabrica " un producto pars hacer el plan de
proddccién.

- La " planeacion de Ia capacidad * ‘_u‘in.e'xintgme;)porl lo que o se toma como una
limitante en ¢l plan de produccién.

ineficionte. |

~'No' hay prioridades. No se indica que productos son necesarios dé-
después, v

- No existe un balance enire Is demanda y los recursos, .

- Los prograrmas de produccion los hacen  amentos como ventas, almacén y
o A ,

- No exite responsable irectoy real park hacerse cargo del pan do



L 3 Situacién en el drea de ejecucion.

I11,3.1 Lasituacién de las rdenes de produccién.

Una vez que se ha creado el plan de produccion, es necesario que éste, se
convierta en drdenes de produccion, cusndo haya llegado su momento. Répbcto a este
inciso tenemos que los problemas mis frecuentes son:

- No s¢ da seguimiento a las 6rdenes de produccion;

- No se hacen los planes altemativos para poder cumplir una order, -

- Las Mm no-son hochu tal como eran phnudu BUS Causas son desde mbos ¥
Mmdcm«d«mamm

~ Las 6rdenes enviadas s maguila no son bien

-Al cxiuu la noeuidnddeunm:bqo mmlylﬂpménuhwmmmmvely;
noeneldephnmiéndeapmdad. Afectlndoelpllndeproduoclbn

- Repeticion de una misma orden de manufactura,
- Cambios al plan por prioridades del momento, -

- No existe un responsable de control y asignacion de las ordenes.

]



- Las ordenes cerradas no son reportadas, asi como los cambios existentes (metamorfosis

de ordenes).
- Nadie se hace responsable una vez que las ordenes son manufacturadas.
- La orden de produccitn sigue rutas equivocadas.

- Existencias de 6rdenes incompletas,



I11.3.2 La situacion en Manufactura,

Cuando se estd en el piso de produccién hay problemas que no son tomados en

cuenta, dentro de los cuales tenemos:
- No existen programas por centro de trabajo.
- No existe manejo de colas y cargas de trabjo.

- Se ignora, qué se debe hacer en cada centro de trabajo, hasta llegar sl grado en que los
trabajadores deciden que hacer.

- Los centros extemnos, como maquiladores, estén ﬁneu d’mrol :

- No existen centros ni rutas dtemn para continuar i manufisctura, -

- No se toman en cuenta los materisles alternativos pars manufacturs. .
- Falta de informacion para detectar retrabajos y mermas,

- Acumulacion de trabajo de un turno & otro sin con

- No existe cqntrol sobre el trabsjo en"procelq »(W[P).

- Los tiempos de preparacion no son tomados en cuenta.
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ML 4 El problema de In integracién de In empresa.

Toda empresa, congtituida por una serie de departamentos, tiene como objetivos el

satisfacer una necesidad y generar una utilidad a cambio,

De aqui u deriva que todos los depmlmentos tienen que. trabajar por los mismos
objetivos, “sin - emburso enl prtctlcl los dtferemes depmmmtos trabajan para cumplir

sus propios objetivos que no son siempre congmqnges entre elloa, para logsar los objgtgvp; L

comunecs

Pm eiemplificar esto, podemos considerara |a empress' como -una mlqumn'
fotmdnporunllenodeu‘mm (depmnmunos)quchhwenmncionu sin

embargo - liutolnovanlunmmnontmynolmmumldewmmem ol resultado
uquelamtquunnoﬁmmom

‘Esto_se .ve on. nmlxxmudimnubnwmdo el’dcpumnodevm
mvopmdwanummmmd partame -
tene.por su parte como objetivo principel I.mbdmndehudl do produccién‘i"‘y

deparlm\ento de mvenunol peuinue s mﬁimt mvenién ; umnunos, esto no esta ,

siempre y cusndo ninguno de eltOI objcuvas len ] com de los restantes.




II14.1 La situacion en el departamento de informética.

El departamento ‘de informtica - contribuye a la desinlegracfén de la empresa por lo
siguiente:

- Monopolizacién de la informacién por la gerencia de informitica.

- Mala calidad de Ia informacion en el manejo del dnm

- Mala distribucion de la informacion l;k|0l_: derlmmtos .

- Desarrollo de programas de aplicacion interminables ¢ incongruentes.

- Control de puntos intrariscendentes con pérdida de ¢

~Jutficacion de pueston en e depatamento dosistemasa culquie cono;

- Fal de normaizacion y procedimientos en el uso de lossistemas implemneniado

~Exclusividad y retraso en ainformacion encads deparaménto.




Las consecuencias de todos los problemas mencionados anteriormente impactan en
el costo, el servicio y la calidad.
I1.4.2 Ei Problems de costos.

Se puede hablar de pérdidas por mala planeacion y ejecucion hasta de un 80% del
costo total del producto final, es decir que el costo real seria solo el 20% del total del

producto en mndicionen normales, es decir de una operacion §ﬁciente.(‘)

Esta' smlmén es tan critica que puedc legara _o@jsionar el cierre de empresas o

o ser competitivas.
Los problemas de costos en materisles son los

- Tener un exceso de inventario crea un ato costo; por




Problemas de costos en manufactura,

La manufactura de un producto, én forma unitaria, cuesta mas fle lo que deberia

debido a lo siguiente:

- Costos por producir en exceso,

- Diferencias a! hacer un mismo producto, -
- Costos de reirabajo.

- Valor WQ del Mq en proceso,
B e de opr

Asi como, todos fos problemas mencionados en ol éres de manufactura implican un
Comto.

Problemas de costos por deficiencias de la administracion, -

La mala administracion cres tiempo improductivo que implica un alto costo.
para la empress.

Uno de los costos més significativos, no por lo que vale, sino-por | lo que mm, u G
el que genern el depammemo de sistemas, "



I11.4.3 El problema del servicio y calidad.
Como ya hemos dicho, los objetivos de fa empresa son satisfacer una necesidad y
generar una utilidad, ambos - objetivos se ven mermados si la calidad y e servicio son

bajos, consecuencia de una empresa con todos los problemas anteriores.

Mﬁc_hns_ empresas uctullmeine'de_bido s los hroble_mis existentes dentro QQ‘gllus

como los operativos no pueden establecer sistqmis de calidad y séryi;id. o cu_ﬂ ocwom
- Mals imagen al cliente.
- No cumpiimiento con Ia fecha do entrega.

Inexistencia de controles de cllidulyporunto p;oquctoa'defectuosos.
. lmnu\cil 0 inadecusdos pianes y programas de servicios, v
. l-'dude comumudbnemrelm dlfwem Woi, :

- Falta de cumplimiento de la empresa con Ia sociedad.



IS  Resumen sistematizado de la situacién actual,

En la industria manufacturera los principales problemas o fallas que presentan

dentro de su organizacion son :

¢ Materiales.

No tener bien codificados y actualizados los registros con la inforfnlgién de todos -

los materiales.
‘o Almacén e inventario.

lndlsclplma en cuanto al control de enmdn y ulldu dcl llmlcén
Flltl de conocunimto del mmﬁo dal uwemrlo
rmammuac«m« o

Mmrilles obloletos en llmwén 0

CW“' .
Proveedom pocol mﬁlblu
‘Munejo de pnondadel no worde conlo ml
Poco o nulo monitomo de lu 6rdml
Compras urgenm Debldo l |l mall pllnucién de materiales..

Ventas
Comprometer pedidos con fechas entren y cantidldu lmpoublu de.
Lol preclos de Ios productos n0 soh los lctualf { ..
Lo: pedido: Ievmtldos en ﬁrme no sbn MoMon;mmednmmeme




¢ Prondstico

Optimismo de la gente del drea comercial y planeacion.
Pronosticar con datos historicos y no en base a la demanda real.

Falta de monitoreo de lo pronosticado con la demanda real,
¢+ Ejecucion

Nose dn segumuento als 6rdenes

Los 6rdenes 10 500 eluboudu como se pllnmon
Repeticion de una misma orden,

Cambio del plan por prioridades del momento.

¢ Manufactura
Nocxinemmjodoooluyamudnnwo
Acurm!wibndetrwdodcunmmnotrodnoomml
Noemueeonmhobudmbdomprm(wn’)
qudembnménmd«m‘mmyw ;

o Informitica

Monopolio de la informacion..
Mala distribucion de informacion en los departamentos. . -

Faltade non'm‘!iucién y procédimiéntos en el uso de los sistenas de

implemenuclén
Exdullwdld y retrasoen ls mformacmn de cads departamento.



¢ Costos

Tener exceso de inventario crea un alto costo
Costos por producir en exceso

Costos de retrabajo

Costos por mal diseto del producto

Todo esto es ocasionado en gnn pme por ln falta de mtemcaén dels empreu, ya.
que como lo habumos mencuonado antenomeme, eudl doplmmmo con el aﬂn de' i
ulcmw s propnos obmivos pierden los objeuvol y ln mau ;enmlet de I empresa, lo:
cnnlrepetwtulﬁmlenlucllidaddewmmddme



IV, Justificacion de la investigacitn,
IV.1 Importancia del estudio,

Como ¢ MRP es una técnica que ha demostrado que eleva la eficiencia de
operacion de las empresas que lo usan, creemos que el difundir esta técnica de manera
prictica, para que sea consultada rapida, sencilla y concretamente, justifica la elaboraci6n

del presente trabajo.

Conel pmente tubqo pretendmn enerar un interés ¢ en. !os lectores . fin de que -
ellos conozcan todos los benoﬁc:os de uur d MRP y es0 los mouve A proﬁmdiur en el
tema, tanto priaicn eomo Mﬁumem, a ﬁn de. quullol se. siumn alentedos y Ilevenfj_’ﬂ
estas ideas a sus empmu

V.2 Comparacién con otras piternativas.

Emumenllmwmdmumqucnhmpmmnﬁnde -

solucionar los problemas opmuvos dela emprcu y con: o fin de oﬁciemula dc entre
elias podemos mencionar las lig\mmu

- Programacién y Control de Ia Produccién.

sta - aliemativa s eficaz. Es una técnica de renovacion de inventario
principalmente. Su limitacion consiste en que el control es llevado alcabo por una o pocks



personas en la empresa y por lo cual no esta siempre actualizado, debido a que el mancjo

de la informacion es demasiada.
- JAT (Justo a Tiempo),

Es In‘ﬁ‘losoﬁl mis eficiente de operacion, sin embargo como es un proceso -de
concientizagién' s todo nivel de Ia-empresa, tanto interno como omrno. éstees largoy
complicado: Tiene méjor; mulhdoxi lntes I empresa ha,controlado su operacién con
técnicas de disciplina ¢ integracion (MRP por gjempla).

« CTC (Contrel Total de Calidad). -

Es otra buema ﬁlomﬁl que | beneﬁcia 8 todo nivel de ls empresa.. Sin embargo,
como- toda filosofis vtene 2 oomplemenm los regultados de uma técnica operativa bien

unplmlda (MRP por ejegnplo).
- CAD-CAM.

“Técnica limitada a las dreas de produccién e’
- Robétien,

Herramienta orientada a- utilizar elementos automiticos directamente en los

procesos productivos de las empresas.
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> - Ingenierin Industrial.

Mejores técnicas que permiten hacer més productiva y eficiente las dreas a nivel .

de piso (produccion).

Las herramientas anteriores son excelentes, pero por si solas ninguna de ellas
rendird todo su potencial, a menos de que estén ligadas. a un sistema de planeacion y.

programacion eficiente.
- MRP (Planeacién de Requerimiento de Materiales).

Témiu que _integra todos_ los elementos de ll empma, permitiondo una
planeacitn efociva y actalizads, por\medoo;"‘de unuum;compmnua,_ prtét&cb,
flexible .y lencdlo. que & e vezes IIMG‘Y modullr paa s implemmumén por
clapas, mundo cinco éreas ptulapllmem

1. Inventarios.
3. Pedidos (ventas y compras).
4. Precios unitarior.

"Por eata razén creevnfovl'que_q Ia mejor opcién deatro de Inupmpm

resuliados concretos y actualizados de una forma integral y niea "



IV.3 Justificacién econdmica.

Muches de las empresas que se interesan en implementar un sistema MRP piensan
que es caro, pero nada esta més lejos de la reslidad, como lo veremos en la siguiente

justificacion econdmica.

Primero, usun estudios realizados por CGT Syltm Inc. y Kewill Symms PDC :

Ias cuales son acordes a nuesiras uwmnncnonu, o ulo del mteml MRP generé las
siguientes cifras en ulgunu empresas; -

-Umd:mnuciénalnumodep«wmlu\unzs%porloqmmmunnhonoenel'

pago de nbmlw, uguro socul Sutema de Ahorro pars ¢l rewo. pnmu vacacionales,
uuinqldo;, gtp., ute_ penonal pupdc ncomodme en oiras iren a conveniencia de la

empross.

- Un sumento de productividad y eficiencia en mano de obra y maquinaria de un 15%

‘podria elevar todas o cualquiera de las tres de maners unilateral.

- Aumento considerable en el nivel de servicio.

- Reduccion del tiempo de entrega a la mitad, asi como reduccion del tiempo perdido.. -

Segundo, un curso de ccpacmcién pm la empreu, es.un mo que cs dedudble :

dei mpuestos ngullmente buenl plrte del proyecto e deducible de lmpueﬂou“ y-

i) S



otra se amortiza, como el equipo. El sistema Leasing le permite deducir como

gastos de renta la inversion del équipo.

Tercero, hay en existencia sistemas MRP a precios accesibles para- cualquier

tamaho de empresa.

Por otra parte, valore usted los ahorros que esto le reporu, comidem que estos
datos ‘son - pm umempfeupmmdlquucensuempfcupuedentenermhlmpncto

La’ recuperacion de la mvm:bn enun sium MRP (RO!) se hace en un pedodo
RO MAYOF A seis meses, udew upmloloytodolodaniselpmncu

Los beneficios anteriores estin al alcance de las empresas cuando se logra un buen

Por Io tanto, hemos demostrado que Ia implementacion de un istema MRP esta ol
alcance de cualquier empresa y es economicamente viable.
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V. Resultados obtenidos a través de MRP y soluciones aplicadas.

Ya desde los capitulos anteriores, consideramos que la alternativa més adecuada
para resolver los problemas planteados, es el MRP. debido a que su uso genera las
siguientes soluciones:

V.1 Solucién al krea de Materiales.

Los beneficios mis significativos que influyen en las tres dreas de materiales
(Ingenieia, Almacenes.y Compras) son: |

- Elimina Ia duplicidad de codigos, ya que toda In empresa usa I misma base de datos.
- Por Ia misma razbn, se eliminan las cartas de iraduccion de claves do idensificacion.

- Sistematiza ¢l mansjo y conversion de difwrentes unidades de medida pars o disiinios -

08, -

- Respuesta ripida al cambio.

13



Ahora, para cada departamento se tiene lo siguiente:

En ¢l departamento de Ingenieria, MRP genera una disciplina en el manejo-de

informacion, ya que al manejar una sola base de datos, genera los siguientes beneficios; -
- Administra eficientemente las estructuras de todos los productos.

- Permite conocer la informacion de cualquier producto en cuslquier instante.

- Elimina la obsolescencia en la lista do articulos.

Otros beneficios adicionales son los siguientes ;

- La mala informacion envisda a otros departamentos se elimi

- Se hacen las cosas de una sols maners.

Enel deplﬂ.mmo“ lnvem‘“"" se tienen los :iguignm beneficios

~ Unbuen uso del MRP da un 100% de confiabilidad en inventarios. -

- Disponibilidad de las existencias en cualquier momento.

- Ficil manejo y en linea de las transacciones en los almacenes.



- MRP permite utilizar la técnica de reordenamiento mds adecuada a cada necesidad.

- Permite una buena disciplina en e! manejo de inventarios, permitiendo conteos bien

programados y uso de politicas ABC.
En el departamento de compras los beneficios de usar MRP son:
= MRP da las prioridades de cual material comprar.

- El proceso, desde las requiiciones de compra, hasta Ia.legads al almacén del
material, se vuelve eficiente.

.Elprowna‘ de compras uwmmwmdmmm“hm
- Da lninformacién necesaria pars evahua 8 los provesdores.
- Permite monitorear las Srdenes, ya sean requeridas, en (ﬂndto‘y rapen

- Permite Ia. proyeccién de flujo de efectivo, ya que como e MRP dice queco s

sabe cuinto se va agastar,



V.2 Beneficios del MRP al drea de planeacion,

De la misma forma en que MRP soluciona el problema en materiales mediante el
uso comin de una base de datos, en el drea de Planeacion con el MRP se solucionan los

problemas mediante el manejo de un plan de produccién comin que dirija esta rea,
El uso de este plan comin permite la integracion del departamento de ventas a los

departamentos de planeacion y produccion, por lo que shora se va a producir de acuerdo a

un plan que responda a las exigencias del mercado.

V.2.1 Soluciones sl érea de veatss y prondstico,

Los beneficios que se tienen en of drea de Ventas son:

- Las fechas yclnndadcsde los pedidos se cumplen, pues son acordes al plan de trabajo. -

dela empresa. -

- Se tiene conocimiento en linea de !a informacion de todos los productos disponibles -

“itencias, precios, descuenios, etc.)

- Es imposible vender' productos que el depatamento de Ingenieria/Diselio. ro haya’

tprobado, .
16



- Permite planear las cotizaciones, ayudando al proceso de planeacion.

- Los pedidos en firme se actualizan al sistema en linea, lo que permite integrarlos al plan

de produccion.

- Mediante el sistema se controla la cartera de clientes, en donde se manejan aspectos.
como historico de ventas, créditos, seguimientos, etc.

Para ¢l Pronéatico, se tiene I siguiente solucién: -

- El pronostico no se basa en expectativas, sino en realidades.

- El prondstico sélo puede ser ,dimm ol sistema por una persons, 8 fin de que solo

- La demanda s ¢! principal factor del prondwtico,

- El pronostico unicamente 56 resliza a nivel de




V.2.2 Ventajas al programa de produccién.
La solucién al programa de produccién, tiene las siguientes ventajas:

- El programa de produccion es coherente con la demanda, los suminislrds yla cap;lcidad,

debido a que hay un plan general que unificay bil_anccg estos factores.
- El programa de produccion considera las mermas y rctruﬁiji_)s a fin de tener un plan.que -
responda mejor & esos problemas.

- Se programa de acuerdo a las prioridades a fin de dar un mejor servicio a clientes,

- Se utilizan las técnicas y politicas de reordenamiento més adecuadas para cada producto,

-Seusala léﬁu:de " como se fabrica . deﬁnida ésta en la estructura del producto

- Se utiliza un horizonte de planeacion dinémico que. uene como meta mansjar h demmdl'

y ¢l suministro bajo’ la premm de un tlempo determmdo

-Un punto muy impomme pm eullquler empreu, o que el sistema MRP que

pemuu nmulur un promml de produccnén u um determuwh fechu, pnr _nocer su

impacto en plunuclbn de mltemlu y recursos



ESTA TESIS WO BEBE
SAUR DE Ln BIBLIOTECA

V.3 Soluciones al problemna de ejecucion.

En términos generales, podemos decir que el MRP permite poner a Ia dilﬁclféiéﬁ‘

del usuario, toda Ia informacidn generada durante ¢l proceso de produccion. "

El beneficio directo del punto anterior es que el usuario tiene Ia informacion

necesaria para tomar las decisiones respecto & su trabajo de manera oportuna.
Otras de lns vutj]u que propercieas el MRP sen:

- Petmite monitorear y controlar, todas las Srdenes en forma individual, desde su inicio

hasta complctulns y en forma histérice para futuras referencins.
- MRPdals pnondades de que drdenes fabricar en cada c‘emr"o‘-dg trabajo.”

- Se tierie una control adoqudo de las Mm de maquila, porque ésts es- mu\ejm como -
un centro de trabajo mtegndo

- El sistema contempla la posibilided de iisar rutas y materiales alternativos. -

-Al lgual que en Ingenieria, donde exme una hm de matemlu, cn u hu de producclén y

. tlene la ruta’ dc fubncmén dela pme. que. mcluye ol numero de opmcnén, eemros de

'tubqo, clntldadel de. mnterul A uur tiempos csundlm unto 'de prlplncnén como’ dc‘

_e;ecuc:én
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- Todo tipo de variacién en los centros de trabajo se reporta en linea, lo que permite

realizar los ajustes necesarios de manera inmediata.

- El trabajo en proceso es conocido en forma inmediata en cumdad y cb's_to.

V. ¢ Laintegracién, is solucién,

Con el uso adecusdo de MRP, los tres objetivos dels empml méximo servicio 8
clunte. mhuml cﬁcuencu en produccitn y minima inversion en mvenmios ”* cumplen de

masers infactori.

Ya hemos mencionado de que mediante MRP, la empresa: uullu una solu base do
datos y un tnico plan de produwén, por lo'cual lolo e ‘hacen las cosas de unl manm '
_comcu Todo Io anterior se puede rmmu en una palsbra "integracion®, -

Mencionamos I integracion ~porque todos - ‘los . departamentos ‘estin
interconectados mediante MRP, cada uno, tiene su responsabilidad con ‘el sistema 'y ol
mismo tiempo recibe los beneficios del mismo. -

El clarg entender, a estas aliuras, que cada departamento solo puede participar en '
MRP enlas mlwdldu que lo competen, teniendo denegado ¢l acceso & las denis. . -



La asignacion de accesos en el sistema, esta dada generalmente por la gente del

drea de informatica (o lider de proyecto).

El sistema MRP es un sistema de usuarios, ya que cada departamento contribuye
con su infom;uién, Ia-cual debe ser la correcta (sl usted le meta basura, le saldrd buuu)
por lo qy& d depmunento de informética pasa & ser de df_l ,monopoliu‘cﬁlqr‘ sun
coordinador de informacion. |

Una de las caracteristicas de MRP es ¢l ser modular, esto permite implementar los
médulos ideéﬁgdos,en, ¢l momento necesario. Esto climina de tajo los interminables
programas  desarrollados por informitica debido a la. mala comprension. de ‘los

requerimientos de informaci6n de cada deplmmcnto.
Como existen sistemas MRP para todas las plataformas de computo, los equipos y
hmnﬁmtu que la empresa debe usar son aquetlos que estén & ‘wiil'canu y aprévédm o

todo lo bueno existente. -

La umplemenuclbn de uh sistema MRP genena. um nomuhuaén de métodol

procedimientos pm el uegunmxento de la cll«du! dels mfomlcién

Los beneficios economicos de la integracion impactan las siguientes hreas



- Se reducen un 20 a un 35% los inventarios, reflejandose en un descenso dréstico en-los
costos de oportunidad del capital, mantenimiento y obsolescencia que porcentualmente es

mayor al porcentaje de reduccion de inventario,

- Los costos de produccién se reducen debido a que no se tmen carenciss de _m@g&id. d
costo por orden se optimiza, se minimiza el despérdicio .y en-general sumenta la -
eficiencia de I operacion.

- Loa costos de sdministracion y sistemas se reducen lismﬂmivnnnme

Todo lo anterior, solo’ busca un objeﬁ?d:f dar un servicio y calidad al cliente, ya
que con MRP :

-la ""Pm' se wmpromuecon el cliente, con la w de wmpm,

- Enta medida en que la empresa cumpla su compromiso con sus éﬁqﬁq, lo cumpliré con
la sociedad.

-La empresa podr situarse en una posicion en la que sus phm'bdpﬂﬁﬂyl‘ugitﬁgmu y o
a 8i misma.

~ Existe un proceso de mejora continua, debido a Ia retroalimentacion en e! proceso,
los departaientos de Inempresa y el jclieh,lg.‘ Lo que resulta en la mejor calidad, meyor .

servicios y. menor precio.
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VI Elementos para una implementacién de MRP,

Quiza ahora usted este convencido de que un sistema MRP es la respuesta a los
problemas de su empresa, pero jcomo empezar?, jqué se requiere para implementar un

sistema de este tipo?, en las siguientes lineas trataremos de contestar a estas preguntas,

Sabemos que cada eompaﬂ!l esyn ente tnico y que ha pfobluniucu que pruenu
es especial en cada cuo, sin embargo, mencionaremos a continuacion los elmxor

bisicos _neqeunos para una unplememqibn,

B Capacitacion.
nu.m del Proyecto -
O Informacién

O Hardware

0 - Soflware -

VL1 Capacitacién y entrenamiento.

Como menclommos cupitulos atrks, o émo del pfoywto depende de Ia gente
operativa - de la empreu ( ingeniem, plumbn, produccion, compras, venm, =
mforminca etc., ) es entonces dc pnmordld importancia que tods h ‘gente que vaya 1Y
estar involucrada en el proyecto del MRP (umnos) reciba unto la upmtmén enel
ﬁmmonmemo de la técmca del MRP, eomo d entrenamiento en el umma (loﬁwm).

elegido.

n



mr e it

reportark, beneficios cusi imwdum, lu"ffjj

Para que el proyecto funcione, la gente deber estar convencida que el MRP les
serd Util en sus labores cotidianas, es por ello que se sugiere que todos los usuarios del

sistema sepan:

4Qué es un MRP?

{Como impacts & la empresa?

{Qué beneficios se pueden esperar del misino?

4Cbmointrviens cada dre al buen fucionamiento del proyecto?

Umvczquetodoslos uwmosnpmywa\mv«mdolqueduwdel MRP les
proyecto mto:o serén

mlyomyumemqu motmdayubri hacndondeudmsen m‘elﬁxms

Es unpomntc también instruir a los mvolumdos cn el ‘proywto (umnon) en el
o del aoftwirs; esto sbarca. conocimient de I informacién geneil manejo de m
:modweibndelnfomudén.mﬂdevuiponu, modamwoau
mfonnlcién, opclomduyuda, utiledu etc.. todoeuoamveldeummodeunmum,

de computo.



VL2 Lider del Proyecto,

Es conveniente que una persona capacitads se haga cargo del proyecto a tiempo
completo. Esto es debido a que asi el proyecto serd su prioridad y podré dedicar todo :su:

tiempo a implementar exitosamente ¢! sistema MRP.

Cuando se elige a um pmom, que ademiks de mliur w |nb|jo, tengs I funcién
de fider del proyecto, ocas iom que s mplmwnnclén 1] tuhoe en un tlempo mayor.o

tenga carerciss.

“El trabajo del lider de! Proyecto serd coordinar las responsabilidades de todos los

usuarios, asf como ¢l cumplimiento oportuno de las mismas en cada érea involucrada.

Esté pmoru reporurt dxrocumanu al dirwdbn los nvunce: del proyecto y

deberd tener [ uutondud suﬁctente pm hwer Iu mouclom y scciones pemnenm pm' ,

llevar a buen fin ¢l proyecto,
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V1.3 Informacién.

La informacién en una implementacion de un sistema MRP es uno de los aspectos
mas importantes, pues la informacion no solo debe existir, sino ser de calidad, 'recordemos '
que Ia informacién es Ia materia prima de las decisiones, de ahi que‘,comuf con una-

*informacion inicia confisble nos dark ln pauts para una implementacion exitoss.

Antes de la implementacion deberd de efectuarse un estudlo de requerimientos de
mfonmnén, de acuerdo - |l numero de produoto: temunndos de. la. empresa,
subensambles, materias primas, procesos, almmnel numcro de proveedores etc. Se
calcula e volumen de lnfonnlcibn que sevaa. mlnqur y um vez que se conoce ‘este

volumen , se tienen fas bases pm decidnr sobre el eqmpo (hudware y soﬁwure) neceuno

paraello.
La informacién bisica inicial para s implementacion de un MRP es lasiguiente:

O Estructuras de los. pmductou (Lista de annlea) y- volumenu )
O Registros de lnvenunos
-0 Rutas de Produccion (tiempos y procesos), -

Al avanzar en la implementacion se irén incluyendo otros. datos de . igual
importancia de las dreas de ventas, compras, contabilidad, etc.



Los expertos recomiendan tener una exactitud en {a Lista de Materiales del 99% y
en los registros de inventario de un 95%, pues como ésta és la base de todo el sistema,

debera ser lo mas exacta posible.

Cabe mencionar que la informacion inicial que se introduzca al sistema, debe ser
exacta; sin embargo cada compafifa deberd de implementar las po!iiiéns"necesdﬁls para
asegurar que la informacion no se deteriore con el péso del tiempb. sino que sea cada vez
més fidedigna,aunque siempre modificable bajo control |

VI.4 Hardware,

En la actuslidad, la: mlyoria de Ins empresas cuenun _ya-’ con‘un equnpo de

computo, el cual pueden usar o-adecuar pau s implemenuclén de un ARP.

De’ acuerdo a los resultados del estudlo de Requenmlemos de informacidn, se .

podrd deﬁnir la ctpmdld del equipo de computo que se necesita. :

'Dependiendo del tamafio 'y de los recursos‘de |I empresa, serk ¢ tipo de equipo de
c()mputo 3 uullzar pues se tiene Ia vemnja de un slstemu MRP puede wtilizarse enuna.
PC; oen un sofi sucado equupo Mainfrnme Otra vamblc a tomar en cuenta en la e!eccnbn

del equipo es el numero de usuarios que tendrd e} sistem.

Sea cual fueren las circunstancias de |a empresa, podemos afirmar que existen en
el mercado. los equipos necesarios: para’la implementacion de-un MRP-. ol alcance de
cualquier compaflia, * |
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VL. § Software.

Existen en el mercado actualmente sistemas MRP para ;odaé las plataformas
(hardware) por lo que su compaiiia podra elegir de entre todos ellos el que més se
apegue a sus necesidades. Recomendamos hacer una evaluacion de al menos tres
sistemas MRP antes de elegir uno, pues pese a que todos trabajan r;o'n‘ila misma filosofia,
algunos estén orientados hacia denos'ambiéntes' de ,‘produc_cibn.( lotes, continuo,

taller...) lo que représenta un beneficio extra si su‘compgﬁia trabaja bajo esos émbiemes,

De los: resultados del estudio de.requerimientos de informacion-de derivaran las

necesidades, las cuales se deberéb cubrir con el software elegido.

Algunas de Ins'gnicicrl;iipi; ‘import‘ijn‘vlésidél ‘software de MRP, segin nuestro
criterio, deberan ser las ggﬁi‘emes:
a '_Pet‘m‘itvhj intércimbio .ae'infonn_l_giép con otras aplicaciones informaticas.
O Estar disponible en espafiol, de preferencia.. -
(1 Conlar con capactcidn/soporte tcnico specilzadoy aportuna locl,
O Tener actualizaciones y mejoras peritdicas,
0 Serun sistemifétqwé', es decir,'que‘eiistari comblﬂias ,d;oh‘d,ef‘se"’ u'g,a‘cguilmengeky; .
con buenos resultados. | |
‘a. Ser niodular y permitir la implementacién por etapas.

D Trabajar bajo una filosofia MRP,



Al igual que en el caso del Hardware, creemos que en México hay disponibilidad-
de sistemas MRP que estan al alcance de cualquier empresa y que cuentan con los

servicios requeridos para una implementacion exitosa.

VL6 Tiempo de implementacion de un sistema MRP,

Sabemos de antemano dne cada ‘co’mbiﬁiu se eﬁcuenlu en una situacion diferente
3 cdal&;uier otra y que aunque en general la problematica es similar, en lo particular

cada empresa es Unica

Es por ello que el definir un periodo para Ia implementacion de un sistema MRP-
dependerd de Ia prioridad que la campafiia le de sl proyecto.

En- terminos generales, podemos hablar' de tres grandes variables en fa-

implémentacion de un sistema MRP :

°  Eltrabsjo
®  Eltiempo:

°  -Los recursos

En cualquier implementacion podemos dos de estas variables, pero Ia tercera:

invariablemente se incrementara.

Es responsabilidad de la Direccion de la empresa definir qué variables se fijarky -
por lo‘um'o cual de las tres variablés l_mb’r,i"que‘ incrementar.
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También cabe mencionar que estas no son la unicas variables, pues depende del
tamaiio de la empresa, del volumen y tipo _de informacién- que maneje, del equipo

actual (h@idware), etc.

Un aspécto decisivo en la determinacion del tiempo de implementacion es el
convencimiento que la direccion de la empresa tenga del proyecto, ademas de que a
nivel operativo los. participantes también esten convencidos de que el proyecto

reportard bgnéﬁcios a'la empresa;

Sin émbugo,'tomindq ‘vcyomqejemplo ¢l tiempo de lasvdi‘fere‘ntkesjcompa‘ﬂi,i; que
han implementado exitomni,‘e‘m hﬁnrtomado,»‘pyodeinos décir que este fluctua

entre 6.y 18 meses.

No obstante los resultados y mejoras de- implementar MRP se notarin. de '
inmediato, pues en & trabajo dia a dia, cads usiario podra ver que su trabajo se fuciita

cada vez mas.



Conclusiones.

En base al estudio realizado, hemos demostrado que con el uso de MRP ‘podemos

cumplir los tres objetivos de la empresa de forma exitosa, que son:
& Elevar el nivel de ;érvicio 8 clientes.
& Minimizar la inversion en ipyentaﬁos.
= Aumentar la eficiencia de operacion..

Se comprobé que la: Pluncacién de Requenmlemos de Matemles €8 efectnva y

actualizada, prictica; ﬂexnble, scncllh, mngnble ¥ modullr 1o que pemnte una:

«cobertura de las necesidades de cu;lqut_er vem;_‘)r‘gu_ m_ppufagtu@ 8

También observamos, que al- usar un MRP ‘secrea’ un proceso de integnclén Vv

mejora continua dentro de la empresa, Io que es una venuj : um 8

Estadistncameme exlste un mcremento sustancml de empresas que han adqumdo,

un sistema MRP asl ¢ como en el numero de emprem» dedicadas _g;.qy_du_tribngu on’

: mplcmen@_dén. .



Por todo lo anterior, queda demostrado que el sistema MRP es un sistema rentable
y una herramienta con la que la industria “puede contar para afrantar los retos presentes y’
futuros que exige la globalizaciénk asi como la integracién. regional, enla

productividad, en la competitividad y en la excelencia;
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