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INTRODUCCION

INTRODUCCION

Desde hace varios afios las empresas manufactureras han tenido
que adecuarse a un mercado de constantes cambios, mas
globalizado y competido, donde términos como calidad total, 1SO
9000, justo a tiempo (just in time), cliente-proveedor, etc. Se han
vuelto mds comunes y de amplio uso. Obligandoles a ser mejores y
mas competitivos.

Bajo este esquema se han observado constantes avances en el
aseguramiento de la calidad de los productos manufacturados,
pues ya no se conforman con controlar la calidad de lo que elios
producen, sino que se aseguran que la calidad de los productos y
los servicios adquiridos, y de mas variables, no van a alterar la
calidad final del producto manufacturado.

Sin embargo el problema mas complejo que han enfrentado ante el
crecimiento de las operaciones, es el control de sus actividades.
Puesto que sus negoclios parecen “complejos”, buscan soluciones
complicadas. Muchas compaiiias erréneamente adoptan medios
computarizados Intrincados. Que en muchos casos en los que no
se tiene tiempo o no se quieren detener a ver como van a manejar
el negocio, son fustrantes.

Los gerentes manejan problemas y soluciones para los mismos por
lo que ven a las computadoras y los software como la solucién y
no como la herramienta.

En realidad, computadoras y software son parte de la solucion, pero no la solucion completa,
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Afortunadamente muchas otras compaiias han tomado un
diferente enfogue. Han usado la capacidad que tienen las
computadoras para calcular y comunicar, a la velocidad de la luz
en su provecho. Ellos saben que - La (nica constante en el mundo de la
manufactura €s el cambio- En pronéstléos, pedidos, listas de materiales,
etc.

Lo importante no es saber lo gque va a cambiar sl no como
administrar rentablemente el cambio.

La llegada de Ia planeacion de recursos de manufactura (MRP-II)
ha traido consigo un enfoque organizado para administrar los
cambios y reducir las variaciones, logrando tener el proceso bajo
control.

Este enfoque ha sido la clave del éxito de estas companias, ellos
saben que no basta tener computadoras sino que ademas hay que
tener informacion valida, politicas para administrar los cambios en
los programas, una facilidad de simulacién de lo que
esencialmente se necesita y cuando se requiere. '

MRP-I es el sistema gerenclal que mantiene a todas las Areas de
la empresa trabajando bajo las mismas reglas con un solo juego de
nameros, orientado a las necesidades actuales de los clientes.

El sigulente trabajo nos presenta un panorama gerencial en e}
mundo del control de actividades conocido como MRP-I.
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ANTECEDENTES

Seguramente la mejor forma de entender MRPIl es rastreiandolo
desde sus ancestros donde piedras angulares de su estructura es
el manejo de iInventarios el MRP y su ciclo cerrado. Asi nos
ubicamos en la Revolucién Industrial que inicio en el siglo XVIL.

Richard Schonberger nos narra que la Revoluciéon Industrial,
iniciada mas o menos en la mitad de los 1700's, engendré el
sistema de fabricacién mismo, con un sin nimero de inventos
principalmente ingleses. El sello del sistema de fabricacién es la
eficiencia, que se lograba por la divisién del trabajo, intercambio
de partes y alto volumen (economia de escala). La artesania
experimentada dio paso a la mano de obra fabril inexperta o
semiexperta, primero en Europa y luego en Norte América. (Ver
Smith, Adam 1776 The Wealth of Nations).

Amrine (et.al,1975) comenta el origen de los primeros Iinventos.
Primero en 1764 James Hargreaves inventé la maquina hiladora
capaz de hilar 8 hilos a la vez; en 1771 Richard Arkwright, un
barbero, estableclé la primera fabrica de tejidos empleando umna
maquina hlladora acclonada por la fuerza del agua, ademés se
gano la reputacién de promover la eficiencia y el desarrollo del
sistema fabril.

En 1785 Edmund Cartwright, un clérigo Inglés, patenté el primer
telar acclonado mecéanicamente adoptada por la industria hasta
1811; pero el principio basico habia sido desarrollado y la maquina
desptazé el antiguo sistema de manufactura doméstica.
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En 1769 James Watt patenté su maquina de vapor, pero tuvieron
que pasar casi 10 afios antes de que se pudiese construir una
grande, y hasta 1785 se Introdujo en la industria de las telas de
algodén con grandes ventajas sobre las maquinas accienadas por
agua.

En 1785 un quimico francés, Claude Louis Berthollet descubrié el
poder blanqueador del cloro. El agente quimico blanqueador
blanqueaba la ropa en pocas horas y trabajaba tanto en dias
nublados como dias asoleados.

Las primeras maquinas casl siempre eran de madera y era
evidente que la maquinaria de metal para manufactura estaba
limitada en su elaboracién a no ser que hubiese algo disponible
para construir tal maquina y manteneria. En 1797 Henry Maudslay
desarrollé la combinacion de un apoyo corredizo, cambio de
engranes y un desarmador de poder que hasta la fecha es una
caracteristica distintiva en muchas maquinas: el tomo.

El torno hizo posible que se pudiesen construir otras maquinas y
se convirtlé en un elemento extremadamente importante en el
desarrollo y continuacién de la revoluciéon industrial. Fue hasta
1798, en que el americano Ell Whitney, no diseiié una maquina, ni
un proceso, pero ideé un sistema de manufactura intercambiable,
que consistia en que las partes de cualquier ensamble pueden ser
producidas con una tolerancia cerrada de manera que se pueden
elegir al azar y ser ensambladas en un componente lo que redundé
en mejoras en dependencia, confiabilidad y eficiencia productiva.
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Schonberger luego nos cuenta que los nuevos disefios
normalizados de componentes de Whitney dieron lugar a la
necesidad de manejar inventarios de Trabajo en Proceso, ademas
de inventarios de producto final y de materia prima; el costo y la
monserga de planear y controlar inventarios se justificaron con
entregas rapidas, desde el momento que el producto se manejé
completindolo parciaimente antes de que el cliente lo ordenara.

En Ia primera mitad de este siglo, la productividad americana
superd nuevamente al resto del mundo. El avance mas importante
en la administracién industrial en ese periodo se dio gracias a la
administracién clentifica ideada por Taylor, y a 1a mediclén de
tiempos y movimlentos de Frank y Lilian Gilbert, entre otros.

NACE EL MRP

Las técnicas MRP {(Materials Requirement Planning), Planeacion de
Requerimientos de Materiales; son una solucién relativamente
nueva a un problema clasico en produccioén, el de controlar y
coordinar los materiales para que se hallen a punto cuando son
precisos y al proplo tiempo sin necesidad de tener un excesivo
Inventario.

La gran cantidad de datos que hay que manejar y ia enorme
complejildad de las iInterrelaciones entre los distintos
componentes trajeron consigo que, antes de los afos sesenta, no
existiera forma satisfactoria de resolver el problema mencionado,
lo que propicié que las empresas siguiesen, utilizando los
inventarios de seguridad y las técnicas clasicas, asi como
métodos informales, con el objeto de intentar evitar en lo posible
probiemas &n ¢! cumplimianto de la programacién debido a la falta
de Inventarios; por desgracia, no siempre conseguian sus
CELSO MIOUEL OLIVIER ANZUETO piig
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ohjetivos, aunque casi siempre incurrian en elevados costos de
inventario.

Hay que esperar a los afos sesenta para que la aparicién del
ordenador habra las puertas al MRP (planificacién de las
necesldades de materiales) que, como veremos mas adelante es
mas que una simpie técnica de gestién de inventarios.

El MRP no es un método sofisticado surgido del ambiente
universitario, sino que por el contrario, es una técnica sencilla,
que procede de la practica y que, gracias al ordenador, funciona y
deja obsoletas las técnicas clasicas en lo que se refiere al
tratamiento de articulos de demanda dependiente.

Su aparicién en los programas académicos es muy reciente. La
popuiaridad creciente de esta técnica es debida no solo a los
indiscutibles éxitos obtenidos por ella, sino también a la lahor
publicitaria realizada por A.P.1.C.S. { American Production and
Inventory Society ), que ha dedicado un considerable esfuerzo
para su expansiéon y conocimiento, encabezado por profesionales
como J.Orlicky, O.Whight, G.Plossl, W.Goddard. Todo elio ha
propiciado que ] namero de empresas que utilizan esta técnica
halla crecido en forma rapidisima.

Cabe seiialar que los sistemas MRP no constituyen un cuerpo de
conocimientos cerrado, sino que han estado evolucionando en
forma continua.
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Iniclaimente se empleaba el MRP para programar inventarios y
produccién (Sistemas MRPl ) luego se fue incluyendo Ia
planificaciéon de capacidad de recursos, y por ultimo una vez
desarrollade los otros sistemas, se amplia el sistema a ia
planificaclén de otros departamentos de la empresa. (Sistema
MRPII ). '

Para efectos de este trabajo considere como sistema MRPIl a
todos los avances posteriores al sistema MRPL. Es dech,
planeamiento de capacidad de recursos, e integraclén de todas Ias
areas funcionales de la empresa.

Por iltimo es importante resaltar que mediante esta técnica se
consigue coordinar conjuntamente las actividades de las distintas
areas de la empresa, lo cuil esta de acuerdo con la concepcion
sistemética de la misma y es la mejor forma de consegulr
beneficios sustanciales en la aplicacién del MRP.
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ADMINI3STRACION DE LA DEMANDA
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

1.- ADMINISTRACION DE LA DEMANDA .-

1.1.- INTRODUCCION

Planeacién de recursos de manufactura MRP-lIl es un sistema
formal de trabajo que consta de dos procesos: GERENCIAL Y
COMPUTARIZADO.

El proceso gerencial se relaciona con las estrategias de la alta
direcciéon. Se deriva del plan estratégico y el plan de negocios de
1a empresa. Buscando establecer el mismo juego de nimeros para
mercadotecnia, operaciones y finanzas.

El proceso computarizado se asocia a la planeacién operativa y
tiene Ja posibilidad de automatizarse a través de un sistema que
integra los moédulos operativos y aplica los conceptos de MRP-II.

Observando més adelante el sistema que une los dos conceptos y
que recibe el nombre de MRPI podemos ver que:

E! sistema inicia con el proceso de alta direccion denominado
planeacior de ventas y operaciones y los datos de Iz
administracién de la demanda que proporcionan Mercadotecnia y
Ventas para asegurar que los planes son congruentes con los
planes estratégicos. Continia con la planeaciéon detallada de los
materiales, capacidad, mano de obra, y culmina con la ejecucién
de los planes, retroalimentandose en cada paso, por eso se dice
que es un sistema de lazo cerrado.

C. MIGUEL OLIVIER ANZVUETO -2




ADMINISTRAGION DE LA DEMANDA

Observemos el diagrama de MRP-H que indica los dos procesos:

PLANEACION DE RECURSOS DE MANUFACTURA

Eﬂneacibn Estratégica,!“ =
Administracié .
Pianeacién de Ventas [ & 4
y Operaciones o
| p - N
Datos de ecurso L=
Ingenieria [ |
N1
Estado de lan maestro de Produccidnc———————-"—. =
Inventarios v
>’Planeaclén de Materialesh NS
Datos de ¥ v ]
Compras rrogramacién Planeacién detnllndil y - Y
Y a proveedores de capacidad " -
v v .
[Control de las actividades de produccién) >
v N
kontrol de gestién! >

La planeacién a largo plazo es de vital importancia para las
empresas que quieran sobrevivir a los camblos que nos
enfrentamos hoy #n dia. Como dijo Peter Drucker “ En
manufactura la énica constante es el cambio” y debemos estar
preparados para asegurar la permanencia en el mercado.

C. MIGUEL OLIVIER ANZUETO -3.




ADMINISTRACIGN DE LA DEMANDA

La herramienta para logrario es la planeacién estratégica. No
importa el tamaiio de la empresa, todas requieren de planes a
largo plazo.

VISION MISION OPORTUNIDADES
| Y AMENAZAS
FORTALEZAS Y
PROCESO DE o AREAS DE
NUEVOS PLANEACION »| OPORTUNIDAD
PRODUCTOS ESTRATEGICA

ESTRATEGIAS
PLAN DE PLAN DE COMPETITIVAS

OPERACIONES MERCADO

PLAN
FINANCIERO

En este proceso se establece: visién, misién, valores, objetivos
corporativos, estrategias de competitividad y los planes de
mercadotecnia/ ventas, operaciones y finanzas. Se establecen
presupuestos, Indicadores de desempefio y el mecanismo para
comparar jos tres planes para que se mantengan congruentes todo
el tiempo.

El plan estratégico es una de las entradas del sistema MRP-Il, ¥ es
a través del proceso gerencial como se puede asegurar que todas
las éreas de la empresa estén trabajando, en el mismo sentido y
con los mismos niimeros, conectando Ia demanda de los clientes
con los recursos de operacién y financieros.
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

1.2.- DEFINICION.

La apropiada administraciéon de los recursos de la empresa resulta
en poder darie al cliente una promesa de entrega honesta y un
panorama mas claro de expectativas para sus futuras demandas.

La administracién de la demanda es otra de las entradas al
sistema MRPI. Provee la liga entre los requerimientos del
mercado y los planes de producclén.

Es a través de la adecuada administracién de la demanda que se
mantiene un canal de comunicacion entre el sistema de
planeacién y los cllentes, siendo responsabilidad de
mercadotecnia y ventas tener y mantener actualizados los datos
que se usardn en el proceso de planeaciéon agregada o detallada,
para asegurar el mismo juego de nirmeros.

La definicion que APICS da a Ja ADMINISTRACION DE LA
DEMANDA, en la octava edicidn de su dicclonario, es:

“ La funcién de reconocer todas las demandas de los productos y/o
servicios para apoyo en el mercado. Involucra hacer lo que se
requiere para propiciar que la demanda ocurra y priorizaria cuando
el suministro es Insuficiente. La apropiada administraciéon de la
demanda facllita ja planeacion y el uso de los recursos para
obtener utilidades. Abarca las actividades de pronésticos,
captura de pedidos, promesa de entrega, determina los
requerimientos de las sucursales, demanda interplantas y partes
para servicio”

C. MIGUEL OLIVIER ANZUETO -5.




ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Considerando el ambiente de fabricacién en el que la empresa
trabaja, podemos decir que: para muchas empresas, la
distribuclién fisica es Importante para estar lo mas cerca posible
del cliente, debido a que la fabrica debe apoyar el programa de
reposicién de los inventarios a los diferentes centros de
distribucién.

Juntos, la administraciéon de las érdenes de clientes y los
pronésticos de ventas reciben el nombre de ADMINISTRACION DE
LA DEMANDA. Este concepto abarca un conjunto de procesos que
interactian con el mercado. Dependiendo del negocio, estos
procesos Iincluyen érdenes de venta, pronésticos de demanda,
promesa de entrega, serviclo al cliente y distribucion fisica. Por
ejemplo, si se coloca una orden por catalogo y el cliente llama una
semana después para saber por qué no ha recibido el producto,
con frecuencia sera atendido por un operador de servicio al cliente
quien, en su pantalla de computadora, tiene acceso a los detalles
del pedido, y puede decirle el motivo del retraso en la entrega del
pedido. Ademas puede prometerie una nueva fecha de entrega,
e Informarle que modo de entrega se usara (como un servicio de
mensajeria). :

La interaccién con el cliente y los requerimientos resuitantes de
esa interaccién, ponen en marcha una reaccion en cadena de
requerimientos de las operaciones. Para satisfacer at cliente, el
articulo se dehe recoger en el almacén correspondiente; un
operador debe proporcionar la informacién adecuada para hacerto.

También debe programarse un mensajero. Entonces, es de vital
importancia para la administracién de operaciones disponer de la
informacién de la demanda y comunicarlia de manera efectiva para
que los planes se lieven a cabo y los recursos se organicen.

C. MIQUEL OLIVIER ANZVETO -6-




ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Ordenes de los Programa maestro de Pronésticos de
clientes 1 oroduccitn demanda

. . Planeacién dec
[Coademamies. || Foncadonde

materizles.

Registros de
inventario

Ordenes de
comora

l Planes de materiales I

INSUMOS DE LA ADMINISTRACIGN DE LA DEMANDA PARA EL
PROCESO MRP

La demanda puede ser inclerta, pero no en todas las operaciones;
en algunas es bastante predecible. En la escuela, por efjemplo, una
vez que se fijan las clases e inicia el semestre, el maestro sabe
cuantos alumnos tiene. Al planear las copias que les entrega,
conoce la demanda. Un alumno ausente recoge su copla después,
por lo que esta variable no afecta a la demanda. Pero este es el
mediano y corto plazo de Ia planeacién y control de la operacién
de la escuela.

Antes de comenzar el aiio, el director tal vez no sepa con
exactitud cuantos alumnos nuevos se inscribirdn y cuantos de los
que tiene se iran a otra escuela. Por lo tanto, en el largo plazo,
tiene que predecir esta demanda para determinar los recursos
como personal, libros y computadoras que debe comprometer de
antemano.
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

En otras operaciones la demanda es Impredecible incluso a corto
plazo. Un lugar de comida rapida en un centro comercial, no sabe
cuintas personas llegaridn, cuéindo, ni que ordenaran. Es posible
predecir clertos patrones, como un incremento en el consumo a la
hora del almuerzo o del té, Pero una tormenta repentina gue no
deja salir a los clientes puede aumentar la demanda de manera
Impredecible a corto plazo. La demanda de bienes de consumo de
movimiento rapido tiene una gran variaciéon que depende de
campaias publicitarias en televisiéon; una buena campaiia puede
tener impacto al dia siguiente y hacer que la demanda sea diez
veces el patrén normal de venta. Se puede proporcionar un
inventario adiclonal, pero no es facll predecir |a magnitud de Ia
reaccién.

La adecuada administraclién de Ia demanda obliga a ldentificar
todas sus fuentes y establecer los niveles de planeacién para
todos los materiales y la capacidad.

Entonces podemos decir que la administracién de la demanda:

Es la funcién de reconocimiento y manejo de todas ias demandas
provenientes de! mercado para cada uno de los productos y
asegurarse que el planeador maestro las conoce.

Comprende {as actividades relacionadas con los pronédsticos,
entrada de ordenes de clientes, promesa de cumplimiento y
entrega fisica, requerimientos en almacenes de distribucién,
ordenes interplantas y requerimientos de partes para refacclones
yio serviclo.
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

i.3- TIPOS DE ‘DEMANDA: DEPENDIENTE E
INDEPENDIENTE

DEMANDA INDEPENDIENTE
ES AQUELLA QUE NO ESTA RELACIONADA CON LA DEMANDA DE
OTROS ARTICULOS, ES DECIR, QUE NO ESTA EN FUNCION DE LAS
NECESIDADES DE ALGUNA OTRA PARTE O ARTICULO DEL
INVENTARIO.

DEMANDA DEPENDIENTE
INVERSAMENTE, ES AQUELLA QUE ESTA DIRECTAMENTE
RELACIONADA O SE DERIVA DE LAS NECESIDADES DE OTRA
PARTE, ARTICULO DEL INVENTARIO O PRODUCTO TERMINADO.

Algunas operaclones, como dijimos antes, pueden preverse con
anterioridad porque cuentan con pedidos futuros de los clientes.
Ademas de estos pedidos, puede tener una idea razonable de lo
que ordenaran otros clientes. Otras operaciones sélo puede hacer
predicciones, con frecuencia basada en la historia, y usarlas como
el mejor Indicador del futuro. Carecen de una certidumbre en la
cual apoyarse, En el primer caso, se dice que la operacién esta
gobernada por una demanda dependiente, y en el segundo, por una
demanda independlente. La diferencia se aprecia bhien con la
analogia de conducir un auto. Se conduce un auto dependiendo de
como” se ve el camino. Se podria conducir de manera
independiente s} se tuviera una “prediccién” del camino { basada
en parte en lo que se ve en el retrovisor ). Si el camino hacia
delante (demanda futura) es similar al que se acaba de pasar
(demanda anterior), es posible conducir un tiempo corto sin
chocar. Ademas, si el conductor ya ha tomado esa ruta y no hay
otros autos (competidores), puede predecir las curvas; pero si se
encuentra en un camino vecinal con muchas curvas (demanda
futura inclerta), la operacién tiene una buena oportunidad de
“galirse del camino”.
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

La demanda dependiente, entonces, es aquelia relativamente
predecible por depender de algiin factor conocido. Por ejemplo, el
administrador encargado de asegurar que existan suficientes
llantas en una fabrica de automdéviles no trata demanda como una
variable totalmente aleatoria.

No se asombra con [a cantidad exacta de llantas requeridas cada

dia en la planta. El proceso de pronosticar Ia demanda es bastante
directo. Consiste en analizar los programas de manufactura de la
planta y obtener [a demanda de llantas a partir de ellos. 5i se van
a fabricar 200 automéviles en un dia, calcula que se necesitaran
1000 liantas en la planta ese dia (cinco llantas por automovil). La
demanda depende de un factor conocido; el nimero de autos a
fabricar. Debldo a esto se pueden ordenar Jas Hantas al fabricante
segln el programa de entregas que tiene una relacién estrecha
con la demanda de llantas en la planta.

De hecho, la demanda de todas las partes se obtiene del programa
de ensamble de autos. Tanto las Instrucciones de manufactura
como los pedidos de compras dependen de estas cifras. Otras
operaciones tienen una demanda dependiente debido a Ia
naturaleza del producto o servicio que proporcionan.

Se entiende por demanda independlente: “aquella que se genera a
partir de decisiones ajenas a la empresa, por ejemplo la demanda
de productos terminados acostumbra a ser externa a la empresa
en el sentldo en que las declisiones de los clientes no son
controlables por la empresa (aunque sl pueden ser influenciadas).
Yambién se clasificaria como demanda Independiente Ia
correspondiente a piezas de recambio”.

Concluyendo, demanda Independiente se puede definir como:
aquella demanda que no esta relacionada con la demanda de otros
articulos, es decir; que no esta en funcién de las necesidades de
alguna otra parte o articulo del inventario.
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En contraparte la demanda dependiente es la que se genera a
partir de decislones tomadas por la propla empresa, por ejemplo
atin si se pronostica una de 100 coches para el mes
préximo(demanda independiente) la direccién puede determinar
fabricar 120 este mes, se precisaran 120 carburadores, 120
volantes, 600 ruedas {cinco por automévil),... etc. La demanda de
carburadores, volantes, ruedas, son una demanda dependiente de
la decisién tomada por la propia empresa de fabricar 120 coches.

Por lo que podemos concluir como demanda dependiente; es
aquella que esté directamente relacionada o se deriva de las
necesidades de otra parte, articulo del inventario o producto
terminado.

Es importante esta distincién, porque los métodos a usar en la
gestién de inventarios de un producto variaran completamente
segln éste se halle sujeto a demanda dependiente o
independiente.

Cuando la demanda es Independlente se aplican métodos
estadisticos de previsién de esta demanda, generalmente basados
en modelos que suponen una demanda continua, pero cuando la
demanda es dependiente se utiliza un sistema MRP generado por
una demanda discreta. El aplicar las técnicas clasicas de control
de Inventarios a productos con demanda dependiente ( como se
hacla antes del MRP ) genera ciertos inconvenientes.
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Técnicas Clasicas. M.R.P.
Tipo de demanda |Independiente ( Dependencia (
aleatoria ) predeterminada)
Determinacidn de la | Prevision estadistica en | Explosion de las
demanda base a la demanda necesidades en base al
histgrica Plan Maestro de
Produccion
Distribucidn de la Dispersa y considerada | Discreta
demanda continua
Tipo de articulos Finales y piezas de Partes y componentes
repuesto
Lote empleado Lote economico En base a distintas
técnicas
Base de los pedidos Reposicion Necesidades
Base del control Curva ABC, Todos los articulos
Inventario de Necesario para paliar | Tiende a desaparecer
seguridad la aleatoriedad de la salvo en los productos
demanda inales
Objetivos directos Satisfaccidn del cliente | Satisfaccion de las
necesidades de
produccion,
Mediante un ejemplo veremos la diferencia entre las

demandas dependiente e independiente y sus implicancias al
aplicar el punto de pedido.

El producto terminado P (ver figura) esta formado por tres
componentes H, Ay B. La demanda de P es homogénea en el
tiempo, es decir, tiene un nivel constante al que se suman
oscilaciones de caracter aleatorio. La gestion de P mediante
un sistema de punto de pedido no ofrece Iinconvenientes
mayores, las existencias de P varian sigulendo la tradicional
curva de dientes de sierra, y cada vez que dichas existenclas
se reducen al valor del punto de pedido se emite una orden de

Smbninaniiew da
PEIWI Il MW

producto P.
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Sin embargo, el comportamiento de las existencias de las
componentes es totalmente diferente. Consideremos H, por
ejemplo. Si es una componente exclusiva de P el consumo de
H no se distribuira en el tiempo, sino que se concentrara en
instantes muy concretos (aquellos que corresponden a Ia
fabricacién de un lote de P). Por tanto las existencias de H,
supuesta una gestion por punto de pedido, no seguirdn una
curva de dientes de slerra, sine una curva dentada con
bajadas y subldas bruscas por encima y por debajo del punto
de pedido.

Todo ello llevara a tener en Inventaric una cantidad
importante de la componente H durante mayor parte del
tiempo,

El sistema MRP sélo lanzara un reaprovisionamiento de H
cuando esté prevista la fabricacién de P, en consecuencia la
mayor parte del tiempo el inventario de H serid reducido
{cuando no nule), y sélo alcanzara un valor apreciable
inmediatamente antes de que dicha componente vaya a
necesitarse para fabricar P.
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Prodec - P ’
H A 1
Lo
Deamdnck -7
e
Tenpo
Purdo de
Exkhicince - F pedido
Tiempo
Corieid
Dewmdace -H
dprdirek ' ‘ ’ l Tempo
Extacs & -H
o prb
G pedin
77 7 77 7
Extpch ¢ -H i
<ol MRP / / /
. . [ Tm
Tempoot o1 G 60 asces rmcs xR ic
nwenterio basado en h pestién por punto de pedido

GESTION DE INVENTARIOS BASADA EN EL SISTEMA
DE PUNTO DE PEDIDO
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I.4.- ADMINISTRACION DE LA DEMANDA.

Una demanda estable y uniforme puede permitir a la organizacién
reducir costos y mejorar el servicio. Muchas organizaciones han
reconocido estos beneficios e intentan “manejar la demanda” de
varias maneras. El objetivo es transferir la demanda de periodos
pico a periodos tranquilos. En general esto estd fuera de la
responsabilidad inmediata del administrador de operaciones, pues
corresponde a las funciones de mercadotecnia o ventas. Lo
primero que debe hacer el administrador de operaciones es
identificar y evaluar lo beneficios de este método y asegurar que
la operacién pueda cumplir con los cambios resultantes en la
demanda. Un método para administrar la demanda es cambiaria;
politicas méas radicales pueden crear productos o0 servicios
altemativos para usar la capacidad de periodos tranquilos.

CAMBIOS EN LA DEMANDA.-

El mecanismo mas obvio para cambiar la demanda es el precio.
Aunque éste es tal vez el enfoque mas aplicado en la
administracion de la demanda, es menos comiin para productos
que para servicios.

Las demandas dependiente e independiente muestran patrones de
uso o de demanda muy distinta. Puesto que como vimos antes la
demanda Independiente se encuentra sujeta a las fuerzas del
mercado, a menudo muestra un patréon a la vez que responde a
influencias aleatorias, las cuales generalmente se originan en las
distintas preferencias de los clientes.

Por otra parte, la demanda independiente muestra un patrén con
amontonamientos que sube y bhaja porque la produccién se
programa por lo general en lotes. Se requiere una cierta cantidad
de partes cuando se produce un lote; después no se requieren
nuevas partes hasta que se produzca otro lote.
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Estos patrones de conducta se pueden observar en las siguientes
figuras:

Demanda Demanda independiente.
de consumo Articulos terminados.
Partes de repyesto.

TIEMPO

Demanda dependiente.
Demanda Productos en proceso.
de consumo Materia prima.

TIEMPO

Pueden usarse dos estrategias puramente operativas, junto con
muchas combinaciones entre ellas para satisfacer una demanda
fluctuante a lo largo del tiempo. Una de estas estrategias consiste
en nivelar [a fuerza de trabajo y la otra consiste en asegurar la
demanda con Ia fuerza de trabajo. Con una estrategia de nivel
perfecto, la tasa de produccién de tiempo normal sera coenstante,
Cualquier variaclén en la demanda deberéd ser absorbida usando
inventarios, tlempo extra, obreros de tiempo parclal,
subcontrataciones, arreglos cooperativos o cualgquiera de las
operaciones que influyan sobre la demanda.
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OBJETIVOS DE LA ADMINISTRACION DE LA DEMANDA.-

1.-ldentificar todas las fuentes de demanda para que puedan
desarrollarse planes de produccién realistas.

2.-Elaborar pronésticos a nivel apropiado de detalle para cubrir la
demanda del mercado.

3.-Convertir las érdenes, dia con dia, de 10os clientes en embarques
de productos para un servicio al cliente, real y medible.

4.-Proveer establlidad a los planes de produccion para una
operacién eficiente de la planta.

5.-Mantener un canal de comunicacién entre los sistemas de
planeaciién y control de produccion con los clientes.

La administraciéon de la demanda puede entonces definirse como:

“ Es la funcién de reconocimiento y manejo de todas las demandas
provenlentes del mercado para cada uno de los productos y
asegurarse que el planeador maestro las conoce”.

“Comprende las actividades relacionadas con los pronésticos,
entrada de érdenes de clientes, promesa de cumplimiento y
entrega fisica, requerimientos en almacenes de distribucién,
érdenes Interplantas y requerimientos de partes para
refacclones y/o servicio”.

EXTERNA INTERNA
-EMPRESA -

-MERCADOS-
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MERCADO.-

En forma genérica podemos definir al mercado como la totalidad
de las oportunidades en las que, quien ofrece una mercancia o
serviclo encuentra comprador en potencia o a las personas que
influyen para que el comprador forme su opinién.

Originalmente la definicién de mercado fue expresada como un
lugar fisico donde los compradores y los vendedores se reinen
para Intercambiar bienes y servicios.

Los cambios en cuanto a terminologia se dan a partir de la
concepcion del mercado como el hecho de intercambio de bienes
y serviclos entre compradores y vendedores sin ubicarlos
exactamente en el mismo lugar fisico, actualmente el uso de Ia
tecnologia permite realizar transacciones de diferente tipo con
gente en todo el mundo.

En lo que el significado de mercado para los economistas describe
a todos los compradores y vendedores que hacen transacclones
sobre un bien o serviclo. Para los mercadélogos es el conjunto de
todos ios compradores reales o potenciales de un producto.

El estudio del mercado ha desarrollado a la mercadotecnia como
la generacién de beneficios mediante la administracién de
recursos y actividades, las cuales analizan, determinan y
satisfacen ios deseos y necesidades de las personas que compran
productos y servicios. Siendo sus principales componentes el
producto, precio, distribucién y comunicacioén.
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Conjugando lo antes visto podemos decir que la demanda de
mercado es el volumen total que un grupo de consumidores
definido compraria en un érea geogrifica definida, en un lapso de
tiempo definido dentro de un ambiente de mercadotecnia definido,
bajo un programa de mercadotecnia definido. Entonces I[a
integracién del producto total quedaria como se ilustra:

PRODUCTO
Concepto ampliado.
+

PRECIO
+

DISTRIBUCION | CONSUMIDOR
+

COMUNICACION

= PRODUCTO TOTAL

PRODUCTO.-

El concepto bisico de producto esta definido como: todo elemento
tanglblé o intangible que satisface un deseo o una necesidad de
los consumidores o usuarios que se comercializa en un mercado,
es decir, que es el objeto de intercambio, PRODUCTO por DINERO.

El producto como parte de la mercadotecnia debe cumplir con dos
objetivos baésicos.

1.- Ser capaz de satisfacer eficazmente necesidades o deseos de
los consumidores o usuarios.

2.-Ser capaz de generar preferencia por parte de los consumidores
o usuarios, es decir, que estos los prefieran respecto a los
productos competidores.
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PRECIO.-

Se puede creer que el preclo estd definido como el monto en
dinero que estin dispuestos a pagar los consumidores o usuarios
para lograr el uso, posesién o consumo de un producto o servicio
especifico.

El precio no debe fijarse anicamente en funcién de la rentabilidad.
Aplica el mismo razonamiento anterior: las condiciones del
mercado constituyen los factores condicionantes m#s importante,
ademas es necesario que se considere siempre el concepto de
rentabilldad en fuuacién del tiempo, 2qué deseamos lograr
rentabilidad a corto plazo, estable o futura?

DISTRIBUCION.-

Es la estructura Interna y externa que permite establecer el
vinculo fisico entre la empresa y sus mercados para permitir la
compra de sus productos o serviclos.

COMUNICACION.-

Actividades que realizan las empresas mediante ila emisién de
mensajes que tienen como objetivo dar a conocer sus productos y
servicios y sus ventajas comp<titivas con el fin de provocar la
Induccién de compra entre los consumldores o usuarios.
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Interaccién de los componentes de la mercadotecnia.

PRODUCTO

PRECIO

\\

COMUNICACION

DISTRIBUCION

OFERTA

RENTABILIDAD

Es a través de la administracion de la demanda como podemos
coordinar todas las demandas de los clientes con la capacidad de
manufactura. Esta actlvidad maneja dia con dia las interaccliones

de los clientes y la empresa.

Es Iindispensable considerar todas las fuentes de demanda con

exactitud y credibilidad.

S! LA DEMANDA SE SUBESTIMA.

> Tiempos de entrega mas largos.

» Ordenes con fecha compromiso vencidas.
» Producclién insuficiente.

» Pérdida de control.
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Sl LA DEMANDA SE SOBRESTIMA

5
»
»
»

Niveles excesivos de inventario.
Requerimientos Irreales de capacidad.
Mala adminlstracién de los recursos.
Pérdida de control.

Dehemos hacer las siguientes consideraciones para administrar la
demanda :

>

>

>

>

Fabricacion para inventario (MTS) make to stock por sus siglas
en inglés.

Fabricacién sobre pedido (MTO) make to order por sus siglas en
inglés.

Ensamble a la orden (ATO) ansamble to order por sus siglas en
inglés.

Diseiio sobre pedido.

Métodos de manufactura:

P
>

Continuo o repetitivo.
Intermitente o por lote.

AMBIENTE EFECTO EN LA PLANEACION MAESTRA DE PRODUCCION

Fabricacién o Fuerte dependencia del pronéstico.
para inventario s Minimos pedidos de clientes.

Fabricacién I Se determina en base a los pedidos
sobre pedido de clientes.

0 Minima importancia del pronédstico.

Ensamble 0 Se elahora en funcién de ensambles
a ia orden principales.

0 El proceso de ensamble final se
controla via el FAS (Programa de
Ensamble Final), en base a ia
demanda de clientes.
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Para poder llevar a cabo una adecuada administracién de la
demanda y ligarla con los sistemas de planeaciéon y control de
manufactura es necesario considerar que ademas que debe existir
una adecuada comunicaclén intensa y directa entre el
administrador de Ja demanda y el planecador maestro, el
administrador de |la demanda deberd desarrollar y mantener en
constante actuallzacién el plan maestro de produccién de arriba
abajo ademas de actualizar los resultados de simulaciones para
responder § que pasa 8i?, y poder obtener la promesa de entrega
a los clientes.

El administrador de la demanda deberéd considerar ligar el plan
maestro con un programa de ensamble final al encontrarse en un
ambiente “ATO".

Y establecer las prioridades de entrada de las ordenes de clientes
como:

1. Disponible para promesa (ATP).

2. Consumo de pronéstico.

ORGANIZACION PARA LA ADMINISTRACION DE LA DEMANDA
MRP Organizacidén

=

MARKETING PLAN DE DIRECCION DIRECTOR
VENTAS . § VENTAS Y MARKETING GENERAL Y
AGREGADO OPERACIONES VENTAS SU STAFF

ADMINISTRADOR

PLAN MAESTRO ADMINISTRADOR PLANEADOR

’LAN DE VENTAS
JESAGREGADO

PRODUCCION

MAESTRO
ENTRADA DE
ORDENES
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1.5.-PRONOSTICOS.

Los prondsticos son necesarios para tomar decisiones a diferentes
niveles; sabemos que no son precisos, sin embargo es importante
conslderar sus fundamentos.

Se dice que es dificil, casi imposible, pronosticar la demanda. Con
los modelos de prenésticos y los sistemas de simulacién gue
existen actualmente esta aseveracién ha pasado a la historia. La
gran cantidad de informacién que se puede almacenar permite
hacer simulacionos sobre diferentes modelos en pocos minutos y
lograr resultados sorprendentes, a bajo costo.

En la mayoria de las empresas la situacion mas comin es la
carencia de un sistema de prondstico que permita rastrear la
demanda y darle visibilidad a los planes de produccion, de ahi que
existe una gran cantidad de cambios y urgencias que nunca se
evalaan y sl provocan costos innecesarios.

FUNDAMENTOS DE LOS PRONOSTICOS

La probabilidad de acertar aumenta si
se combinan varias técnicas.

Nunca se cumplen.

~ No sustituyen la
demanda dependiente.

Deben pe
incluir un
astimado
de
variacién Se deben revisar

i frecuentemente.

Son mas precisos

por grupos de

productos, precisos en el Antes de aplicar una
técnica de pronéstico,

corto plazo. est& debe probarse.
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Cualquier modelo que describe algun aspecto del comportamiento
de un sistema o fenémeno se puede usar para predecir su
comportamiento futuro. Sin embargo, esta tesis solo pretende
presentar aigunas definiciones de los modelos o técnicas mis
comunes en la prediccion de los niveles de demanda.

La demanda es el principal determinante del volumen y éste tiene
un impacto significativo en el diseiio de las operaciones. Existen

varias maneras de clasiicar los modelos de pronésticos. Una de

ellas divide las técnicas en:

» Swubjetivas y objetivas, y
» No causales y causales

Las técnicas de prondstico subjetivas involucran el juicio y la
intuicién de uno o mis individuos, no es probable que su enfoque a
las tareas de pronésticos sea explicito, mas bien se basara en la
experiencia.

Las técnicas objetivas son aquellas que tiene procedimientos
sistematicos y especificados. Esto significa que los resultados
producidos por estos modelos se pueden reproducir sin importar
quién los use.

Las técnicas no causales son las que usan valores historicos de
una variable para predecir sus valores futuros. Suponen que ias
causas detras de los eventos pertenecientes al pasado, continian
dando forma a los eventos de la misma manera en el futuro.

Las técnicas causales intentan hacer predicciones con base a una
relaciéon causal. Si la relacién causa-efecto entre las variables se
puede modelar, entonces las predicciones de los factores que
influyen en lo que se esta intentando pronosticar permitira obtener
un pronéstico.
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La suposicién de tales métodos es que estas variables se pueden
medir y proyectar con mayor exactitud que la demanda real
misma. Algunos de los métodos mas comunes de prondstico se
clasifican en la siguiente figura:

Técnicas no causales Técnicas causales

Técnicas | Andlisis de series de tiempo, Regresién.
objetivas s Promedios méviles suavizados, Modelos econdmicos.
e Suavizamiento exponencial.

Técnicas I Intuicién. l Opinion individual experta.
subjetivas

Opinién de grupo de expertos.

AGREGADO Y DESAGREGADO (PIRAMIDE DEL PRONOSTICO)

La piramide de prondsticos provee un medio para integrar,
coordinar y forzar la consistencia entre los pronésticos preparados
en diferentes partes de la organizacion.

El procedimiento consiste en desarrollar tres niveles de
pronésticos, en Ia base de la piramide se establece el primer nivel
y es donde se posesionan los articufos individuales; en e! segundo
nivel se agrupan los productos en familias y en el tercer nivel se
concilian las cifras con el plan del negocio. En el caso de haber
diferencias el siguiente paso es forzar hacia abajo el pronéstico
para darle consistencia a las cantidades en familias y articulos
individuales.
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$
Total
del
Negocio

“ROLL UP" “ FORCE DOWN"

GRUPOS ©
FAMILIAS
DE
PRODUCTOS
Y
({ NIVEL2)

ARTICULOS
INDIVIDUALES

Y1 Y2 Y3 Z1 22.....29

( NIVEL 3)

X1X2X3
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Esta es una herramienta Iimportante en las areas de
mercadotecnia y ventas para darle congruencia a sus cifras que
servirdn de entrada a plan de ventas y operaciones (S&0P) y plan
maestro (MPS), y al mismo tiempo retroalimentar el plan del
negocio.

A continuacién se muestra un ejemplo numérico.

En la fabrica de calcetas y calcetines “La continental” existen dos
tineas de produccién, el director de la empresa ha solicitado a su
departamento de ventas un incremento de ventas de $
1,350,000.00, que fue lo obtenido en ¢l dltimo periodo a §
2,000,000.00, para el siguiente periodo, por lo que el gerente de
ventas ha pronosticado el modelo en funcién de 1a piramide de
prondstico. -

El departamento de ventas vendié en el altimo periodo 20,000
calcetas econémicas con valor de $ 12.00 c/par, y 10,000 calcetas
“popular” con valor de $21.00 par. Por ¢l iado de calcetines vendié
25,000 pares S<popular” al precio de $%$18.00, 10,000 pares
“acondmico” al precio de $15.00 y 15,000 pares estandar al precio
de $20.00.

Para Inicliar a resolver el problema debemos establecer nuestra
piramide de pronéstico colocando en el ultimo nivel, los articulos
individuales, y agrupar los valores de las familias en el segundo
nivel, para por Gltimo comparar los resultados con el pronéstico
del sigulente periodo:

C. MIGUEL OLIVIER ANIUFTO -28-




ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

ROLL UP

PLAN
ESTRATEGICO
$2000,000
VENTAS
$ 1,350,000

CALCETAS CALCETINES

30,000 PZS. 50,000 PZAS.
450,000 = $15.00 900,000=$18.00
30,000 50,000

240,000+210,0002450,000 450,000+300,000+150,000=

800,000
10,000
20,000 10,000 ) 15,000 ’
5,000
X 12.00 X$21.00 | rels 00 X$20.00 ﬁ‘?T':Q
240,000 210,000 45—5—'*0 000 300,000 s000
]
ECONOMICAS | POPULAR | POPULAR ESTANDAR
ECONOMICO
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Para que ventas logre alcanzar el requerimiento de la direccién es
necesario establecer lo que dehe vender ventas, que representa
en este caso el pronédstico y se logra conocer forzando hacia abajo
la piramide. Primero se establece el factor de prondstico, que se
obtiene de ia siguiente forma:

FACTOR= REQUERIMIENTO FUTURO= 2,000,000=1.48
DATOS HISTORICOS 1,350,000

Aplicamos el factor de pronéstico a los datos histoéricos desde el
ptan estratégico, por familias y hasta el pronéstico por unidades,
{gue es lo que requiere vender el departamento de ventas y sera el
pronéstico para iniciar la entrada al plan maestro de produccion.
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Pronéstico del Negocio PLAN FORCE
Total. Estratégico DOWN
$ 2,000,000.00
Ventas
$ 1,998,000.00
Pronéstico forzado f CALCETAS | CALCETINE
(FAMILIAS) [
30,000X 1.48=| 50,000X 1.48=
44,400 L, 74,000 U.

44,400U.X $15.00

74,0000.X$18.00

= % 666,000.00 =$ 1,332,000.00
Pronéstico
Forzado
Unidades
20,000 10,000 25,000 15,000 [10,00
X 1.48 X 1.48 X 1.48 (X 1.48 X 1.48
29,600 U 14,800 V. | 37,000 U. (22,200 U| 14,800
29,600 X $12| 14,800 X $21(37,000X$18 22,200 14,800
= $355,200 | =$ 310,800 | =$666,000| X $ 20 X $15
$444,000, $ 222,000
ECONOMICA POPULAR | POPULAR [EcoNomico| ESTANDAR
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ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

La calidad de los pronédsticos se refleja en la calidad de la toma
de decisiones basada en ellos.

La herramienta usada para medir la confiabilidad del pronéstico es
la seiial de rastreo, que nos indica la tendencia y la desviacion del
pronédstico. Se calcula comparando el pronéstico contra la
demanda real, sobre un horizonte de tiempo, se obtiene Ia
desviacién acumulada y se divide entre el resultado de dividir la
desviacién absoluta total entre el numero de periodos, conocido
como MAD (desviaciéon media aritmética).

Para establecer un sistema de pronédstico es importante definir
sus Indicadores de desempefio y los limites permisibles de
variacién para establecer su indice de confiabilidad que permita
tomar decisiones sobre la demanda y cambios en los niveles de
produccion,

Ejemplo:

A continuacién se muestra una tabla de valores inventados que
nos demuestran lo anterior.

CONTROL DE PRONOGSTICO

PERIODO | DEMANDA | PRONOSTICO |DESVIACION | DESVIACION | DESVIACION
REAL ACUMULADA | ABSOLUTA

ENERO 20 20 0 0 0

FERRERQ 22 20 2 2 2
MARZO 21 22 -1 1 1
ABRIL 23 21 2 3 2
MAYQ 24 21 3 6 3
JUNIO 25 22 3 9 3

MAD= Desviacion ahsoluta total = 11 = 1.83
Nimero de periodos 6
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ADMINISTRAGION DE LA DEMANDA

Sedal de rastreo = Desviacién Acumulada = 9 =4.92
MAD 1.83

NOTA: El! miaximo aceptable para seiial de rastreo es entre
cuatro y ocho.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII

CAPITULO SEGUNDO

ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII

il.- ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII.

I1.1.- INTRODUCCION.-

Antes de introducirnos en el capitulo de administracién de
inventarios es conveniente resaltar los aspectos generales del
plan de ventas y operaciones que da forma de inicio al sistema
lazo cerrado de MRPII.

El plan de ventas y operaciones se considera Ja herramlenta
basica para dirigir una empresa. Convendria preguntamos § por
qué la alta direccion no le da la importancia que tiene?, sl es la
base de todo negocio. Si lo vemos como concepto es muy facil
pero dificil de implantar.

En algunas empresas se confunde el proceso del plan de ventas y
operaciones con las “juntas de los lunes” y la respuesta tipica es
“aqui tenemos el proceso bien implantado y trabaja”®, pero cuando
se revisan los resultados y las cifras de direccién de la compaiia,
no concuerdan los planes de ventas con los de manufactura,
menos con los de finanzas, entonces } qué ocurre?. Que su
sistema no trasiada los planes gerenciales con planes detallados
para usarse en la operacion diaria.

Pian de ventas y operaciones establece la tasa de produccién por
familia de productos, controla los niveles de ‘nventario de
producto terminado y como consecuencia el nivel del servicio al
cliente, determina en forma agregada cuanto material se va a
comprar y establece el control, para el flujo de efectivo.

Retroalimenta el plan del negocio para conciliar clfras con los

planes de largo plazo, es responsabilidad del director general y su
staff y no puede ser delegado.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII

APICS, en la octava edicién de su diccionario, considera a plan de
ventas ¥y operaclones como:

Un proceso que brinda a la alta direccion la habilidad de dirigir estratégicamente su
negocio para obtener ventajas competitivas. Con un enfoque al cliente en Jos planes de
mercado, en los productos nuevos y los existentes. El proceso debe reconciliar todos los
planes del negocio: ventas, mercadotecnia, desarrolio, manufactura, abastecimientos y
financieros. Se revisa a nivel agregado. Ejecutado apropiadamente encadena el plan
estratégico con el plan del negocio bajo la ejecucion y revision de indicadores de
desempefio para la mejora continua,

Los principales objetivos del plan de ventas y operaciones Qon:

» Plan de ventas y operaciones ayuda a mantener sincronizados
los planes de ventas y operaciones con el presupuesto
financiero establecido en el plan del negocio.

» Con la participacién de la gente clave de cada area para
formular nuevos planes aseguran que todos son factibles.

> Al establecer zonas de tiempo y barreras para la planeacién
se puede manejar en forma efectiva los cambios en Ia
demanda y responder en forma adecuada para evitar pérdidas
de clientes. :

» Mantener el nivei correcto de productos terminados, en un
ambliente fabricacién para inventario, y de manera simlilar
controlar los pedidos pendientes por surtir (backlogs) en un
ambiente de fabricacién por pedido, es esencial para el buen
servicio al cliente sin que resuite incremento en ios costos.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MR

II.
IIXI.

.

v.

vI.

Plan de ventas y operaciones maneja indicadores de
desempeiio con dos propodsitos: primero, para diferenciar las
operaciones que estin dentro de control de aquellas
desviadas del plan y que es necesario tomar acciones
correctivas; segundo, cuando los planes son vilidos y
representan un reto, los directores deben mantener la
responsahilidad del desempeino.

El elemento clave de plan de ventas y operaciones es que da
oportunidad a ¢cada area de participar en el proceso. Cada
ejecutivo proporciona sus habilidades y experiencias para
establecer los planes. Esto le da seguridad al Director de que
esta recibiendo lo mejor de cada uno y que son parte
importante y valiosa del equipo de direccidén. El resuitado del
trabajo en equipo resulta en un mejor desempeiio de Ia
compaiia.

OBJETIVOS DE PLAN DE VENTAS Y OPERACIONES

Apoyar y medir el plan del negocio.
Asegurar que los planes son realistas.
Manejar los cambios en forma efectiva.

Administrar los inventarios de los
articulos terminados para apoyar el
servicio al cliente.

Medir el desempeiio contra los
planes.

Formar equipos de trabajo.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII

Planeacion de ventas y operaciones es un proceso dinamico con el
cual, el plan operativo se actualiza frecuentemente.

Empleza en el érea de ventas y mercadotecnia donde se comparan
ias demandas actuales con el plan de ventas, se establece el
potencial de! mercado y se proyectan las demandas futuras, hasta
lograr cifras consistentes con los planes de largo plazo. El drea de
finanzas entrega los resultados del ejercicio anterior y son
revisados por la Direccién. Los planes de demanda se comunican a
manufactura, Ingenieria y finanzas para que sean revisados y se
establezca la forma de apoyarios. Cualquier desviacién en los
planes o dificuitad para apoyarios se resuelven por fuera.
Finalmente concluye ¢on una reunién formal con el director
general, el resultado es un conjunto de nimeros actualizados a
nivel agregado que se utilizan para la toma de decisiones en el
area operativa, tanto en el area comercial para el compromiso de
ventas como en operaciones a nivel detallado para el plan maestro
de produccién. En este proceso se revisan también los planes de
lanzamlento de nuevos productos.

Finanzas se beneficia con un efectivo plan de ventas y
operaciones porque una buena proyeccion esta en funcién de los
camblos en los planes de ventas o manufactura. Cuando la calidad
de estos planes se incrementa, la conversién de estos planes
financieros €5 mas exacta. Dando como resultado una mayor
confiabilidad en la Informacién y asegurando “ un solo juego de
numeros ”.

Cuando no se revisan los planes financieros trae como
consecuencia que no se mide el impacto de los cambios en los
planes de ventas o de operaciones y el plan del negocio plerde
congruencia. Se debe desarrollar un modelo financiero que refieje
ios cambios de plan de wventas y cporacicnes eon of ;:Ian asi

negoclo.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII

Mercadotecnia y ventas tienen la responsabilidad de hacer lo
necesario para desarrollar la propuesta de la demanda tanto
agregada como detallada. Se puede establecer primero a nivel
detallado y luego agregar a nivel familias o hacer el proceso
inverso, ( piramide de prondéstico).

Se debe considerar el tipo de demanda ( uniforme, estacional,
erratica, ciclica), el ciclo de vida de los productos, lanzamiento de
nuevos productos, promociones especiales, demandas anormales,
etc.

Se evaliaan las desviaciones significativas del plan de ventas,
éstas se dividen en tres categorias:

1.= Desviaciones en el volumen. Los pedidos de los clientes son
mayores que el total de la familla.

2.~ Desviaciones en la mezcla. Ocurre cuando los cambios se dan en
ios articulios de la familia pero no
cambian el volumen.

3.- Desviaciones en el tiempo. Ef volumen y los pedidos permanecen sin
cambio en el volumen pero se modifican
en el tiempo de entrega debido a
problemas de capacidad, materiales, o al
cliente.

El proceso de plan de ventas y operaciones se refieja en un
formato que se presenta en tres partes, dependiendo del ambiente
de produccioén, para fahricacién por inventario: Plan de ventas, plan de
produccién, y plan de inventarios.

Para un ambiente de fabricaciéon por orden de venta: Plan de ventas,
plan de produccién y ordenes pendientes por surtir ( backlog ).
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII

El horizonte generalmente comprende los tres meses anteriores, el
mes actual y se extiende por doce meses en adelante para hacetlo
congruente con el ano fiscal. Cada vez que se cierra un periodo, se
elimina el primero y Se agrega uno mas del siguiente afo con el
objeto de mantener el mismo horizonte.

PLAN DE VENTAS Y OPERACIONE

PLAN
-4Cuinto se hire en sl perfodo reclente?

-3 El total de pedidos aatuvo acorde al prondstico? DE
-gLas ventas acumuladas sstin dentro de tolerancia?

-t Qué scclones se van a tomar?

VENTAS
PLAN
-iHasta dénde sa alcanzo el plan anterior?
-§ 6 mantuvieron los de prod on?
-l C6mMo se va a apoyar a! plan de ventas? - DE
-3 Gwé acciones s& van a tomar?
PRODUCCION
PLAN
-iLas entradas/salidas fi e pt &t
-4 Rotacién? DE
-{ Gue k 8 van a ry
INVENTARIOS

Todo debe ser un diadlogo abierto y discusion positiva por parte de
los participantes en la junta.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPH

11.2.- DEFINICION

La administracién de inventarios se encuentra entre las funciones
mis importantes de la administracion de operaciones, porque el
inventario requiere gran cantidad de recursos de capital y porque
afecta la entrega de productos al cliente.

Los administradores de operaciones por lo general tienen una
actitud ambivalente hacia los inventarios. Por un lado son
costosos y retienen sumas considerables de capital de trabajo.
También tienen un riesgo porque los articulos almacenados se
pueden deteriorar, volverse obsoletos o perderse; mas aun,
ocupan un espacio valioso en la operacién.

Por otro lado, proporcionan alguna seguridad en un entormmo
complejo e inclerto. Saber que se dispone de articulos en almacén
si los demandan los clientes o los programas de produccién, es
confortante contra lo inesperado. $in duda, cuando un cliente se
va a otro lado porque falta sélo un articulo, o cuando un proyecto
de produccién importante debe esperar una pegquena parte, el
valor del inventario parece indiscutible.

Este es ¢l dilema de Ila administracién de inventarios: a pesar del
costo y otras desventajas asociadas con mantener inventarios,
facilitan el suministro y Ila demanda. De hecho su existencia se
debe exclusivamente a que la demanda y el suministro no estin en
armonia,
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPH

Una forma de visualizar la definicion de planeacién y control de

inventarios.

Suministro de
productos y
servicios.

Recursos de
operacién.

PLANEACION
Y CONTROL DE
INVENTARIOS

COMPENSACION DE LA
DIFERENCIA EN TIEMPO
ENTRE EL SUMINISTRO Y
LA DEMANDA DE RECURSOS
MATERIALES

Demanda de
productos y
servicios,

Clientes de la
Operacién.

Los objetivos de control de inventarios para MRPIl se establecen
como sigue;

Maximizar el servicio a clientes.

Minimizar el nivel de inventario.

Maximizar la productividad de la operacién.
Optimizar la toma de decisiones del personal.

Y VVY

Para MRPH la administracion de Inventario se ubica como: un
sistema de inventarios debe establecer una buena relacién entre
el control de los mismos y las metas estratégicas de Ia
organizacién. Las decisiones resultantes deben ser congruentes
con las metas de “mercadotecnia, finanzas y manufactura®.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPI)

MRP-I1 por ser un sistema de planeacion de recursos, es capaz de
dar una visibilidad amplia para poder determinar los niveles de
inventario desde el largo hasta el corto plazo y dar esa relacién
entre los factores externos de demanda con las estrategias del
negocio.

Para darle forma empezaremos por definir la palabra inventario.

Inventario se define como la acumulacion almacenada de recursos
materiales en un sistema de transformacion. Algunas veces se usa
la palabra inventario para describir cualquier recurso almacenado.
Asi un banco tendria un “inventario” de cajeros automaticos, un
“inventario” de billetes, incluso un “inventario” de sucursales. Sin
embargo, aunque estos recursos que transforman técnicamente
forman un inventario, ya que no se¢ obtienen cada vez que un
cliente necesita algo del banco, no son lo que normaimente se
toma como “inventario”. Se usa este término para hacer referencia
s6lo a los recursos de insumo transformados. Entonces una
fabrica tendra inventarios de materiales, una oficina de impuestos
tendra inventarios de iInformacién y un parque de diversiones
tendra Inventarios de clientes,(cuando se considera al cliente, los
“inventarios” que forman se liaman “colas™; es la misma idea, pero
“colas” es un termino mas cortés).

La definicién que APICS da al Inventario en la octava edicion de su
diccionario es:

Son los articulos que se encuentran en el almacén o en proceso, los cuales
permiten ejecutar las operaciones sucesivas dentro del proceso de

manufactura de un producto. El inventario consiste de articulos terminados,
partes sub-ensambles, semiterminados, materia prima y material en proceso,
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11.3.- UBICACION EN MRP-II

La supervivencia de la industria en general podria estar en duda si
no se tuvieran los materiales ni los suministros cuando se van
necesitando en Ila secuencia de las operaciones para fabricar el
producto final o la prestacion del servicio ofrecido; aunque si
hublera superabundancia de los mismos, la industria estaria en un
problema similar a causa de! capital que esta paralizado en esos
materiales y suministros.

La solucién para este problema es desarrollar un modelo de costo
en el que se consideren ambos aspectos del problema y luego se
optimicen de alguna manera, por ejemplo al minimizar el costo.

Desde el punto de vista de MRP-Il, las funciones esenciales del
control de inventario son:

I. Asegurar que la funcién de producciéon no se obstaculice por
falta de articulos requeridos, por el contrario, por exceso de
ello. Se supone que la funcién de produccién se desarrollara
de tal modo que se satisfagan los objetivos prioritarios, con
condiclones optimizadas conforme a algun criterio
especificado.

II. Asegurar que los procedimientos desarrollados para obtener
y aimacenar los articulos de inventario requeridos sean tales
que se invierta el minimo costo en la funcién de inventario,
que sea igual a los objetivos satisfactorios del sistema.
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La sociedad americana de control de produccion e Inventario,
APICS por sus siglas en ingles (American Production and Inventory
Control Society}, ha definido el control de inventario como:

La técnica de mantener articulos 2 los niveles deseados, ya sean

materias primas, articulos en proceso o productos terminados.

Un buen sistema de administracion de inventarios es capaz de
describir y analizar las decisiones para determinar niveles de
inventario, debe Iincluir reglas de decisiéon basadas en modelos
matemiticos, adicionalmente incluye una estructura
organizacional y procedimientos. Por lo que es la funcién
responsable de mantener el control de politicas de:

Nivel de
Vs. inventario

=
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

ALMACENES

Y

Cédigos.
Descripciones.
Espsclficaciones de
manejo fisico,
Contenedores
esténdares.

Fechas de vigencia.
Localizacion.
Tiempos de entrega.

COMPRAS

Tiempo de entrega.
Lotificacién.
Ordenes.
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ENTRADAS

VENTAS/MARKETING

» Pedidos.
Pronésticos.
Politicas.
Mercado.

v VvV Vv

ADMINISTRACION DE

INVENTARIOS

Politica de nivel de
inventario.
Rotacién.
Inversién.

Nivel de servicio.

COSTOS

Mantener.
Transporte,
Material.
Ordenar,

vV V VYV




ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPII

El control de Inventarios abarca todas las facetas de la operacién
de produccion o de negocios. No sélo es aplicable a las tiendas de
departamentos e Instalaciones de produccién, sino también a
operaciones como las de supermercados, almacenamiento,
operaciones de estacion de servicio y muchas otras. Desde este
punto de vista, estid orientado a los sistemas, en los cuales los
enfoques para la solucién son aplicables ciertamente a una gran
variedad de operaciones diferentes.

Probablemente el proceso de administracion de inventarios cubre
en primer lugar, los siguientes aspectos de control:

> Registro de transacciones (todo lo que entra y todo lo que
sale debe de estar documentado).

»  Asignacién de materiales (existencia, ordenado, asignado,
disponible).

» Conteos fisicos (ciclicos, fisico anual.).

»  Surtimiento (a clientes y/ o a produccién )

> Transporte.

De los aspectos mas importantes considerados por MRP-Il es sin
duda alguna el servicio al cliente y una buena parte de los
resuitados son reflejo de I1a adecuada administraclén de

inventarios.
ADMINISTRACION DE INVENTARIOS
SALIDAS

Estado del Exactitud de
inventario inventarios
Analisis Nivel de
- » HoH
ABC Administracién Servicie

de inventarios

Inversién en

Rotacién de
inventarios

Inventarios
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Sin importar que se almacene como inventario o donde se coloque
en la operaclén productiva, el inventario existe porque hay una
diferencia en los tiempos o tasas de suministro y de demanda y
para obtener una demanda satisfecha que es lo mismo a un
adecuado servicio de cumplimiento al cliente.

Conviene definir el servicio al cliente (demanda satisfecha), en un
ambiente de fabricacién para inventario ( make to stock ) como:

Entrega de productos al cliente de acuerdo a politicas
corporativas especificas definidas por la propia empresa.

Y esta medido por la ecuacién siguiente:

Nivel de servicio (%) = Numero de articulos embarcados completos a tiempo
Total de articulos planeados para embarcar ese periodo

Ahora bien en un ambiente de fabricacién por orden de venta
{make to order} la definicion del servicio al cliente {demanda
satisfecha) quedaria como sigue:

Entrega de productos al cliente de acuerdo
A SuS requerimientos.

Y su ecuacién correspondiente:

Nivel de sarvicio (%) = Namero de érdenes embarcadas en un periodo
Total de Srdenes para embarcar en ol periodo.
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ADMINISTRACION DE INVENTARIOS EN MRPIL

El nivel de surtimiento considerado en los diferentes almacenes se
puede definir como:

Es la medida de efectividad con la cual el Sistema de
Administracién de Inventarios responde a la demanda. Puede
medirse en pesos o €n unidades.

Nivel de surtimiento (%)= 1 - Total de Faltantes
Total de Ordenes

Y representa el porcentaje de demanda satisfecha, y es en
menoscabo del cumplimiento al servicio de entrega al cliente.

El inventario es un costo para la operacion. Requiere capital que
no esta funcionando en Ia operacién, pero permite que Ila
operacion trabaje eficientemente y que se satisfaga al cliente, sin
lo cual no existiria la operacién.

Una situacién ideal seria siempre tener a la mano suficiente
inventario en cantidad exacta solamente para cumplir con Ia
demanda en cualquier momento determinado, con un solo cargo
de orden para toda la produccién en todo el tiempo, lo cual es una
Imposibilidad obvia. Los pronédsticos de demanda estan sujetos a
error, a causa de Ja incertidumbre relativa en los deseos del
cliente y las condiciones econémicas. Los sistemas de inventario
son dinamicos, no estiticos y por lo tanto requieren politicas
dinamicas, no estaticas.

Por el aspei:io monetario del inventario, la planeacién del mismo
puede ayudar a la presupuestacion efectiva, Stockton estableclé
muy bien estos puntos.

Los inventarios constituyen un activo de la empresa y como tal, se expresan
e forma monetaria en la hoja de balance. Desde un punto de vista
financiero, los inventarios representan una inversion de capital y por lo
tanto, deben competir con otras formas de active para los fondos de capital
limitado de la empresa.(*)

{*) R.S.Stockion. sistema bésico de mventarios; conceptos ¥ andlisis, Boson, Massachusetts
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Por lo general, la inversién en inventarios es uno de los renglones
mas amplios en la hoja de balance (después de la planta y el
equipo). Al conocer bien estos costos por medio del andlisis y el
control de inventarlo, se avanza un largo trecho hacia el desarrollo
de un presupuesto eficaz. En este aspecto el problema arduo lo
constituye la administracién de inventario. El porcentaje del costo
que se invertirA en Inventario es una de las decisiones
administrativas mas dificlles.

Algunos indicadores que podrian sugerir el incremento en los
niveles de inventario a niveles mas altos que los que dicta algin
modelo optimizado son:

> La compra en grandes cantidades algunas veces puede
producir una reduccién del costo total del inventario, debido a
los descuentos por volumen de compra. Por ejemplo un gran fabricante
de aviones emplea una pequeiia computadora para evaluar la
conveniencia de las bajas en el precio en relacién con el
panorama total del costo de inventario.

> Los aumentos pronosticados en el precio o los aumentos en
el trabajo, que requieren aumentos posteriores en el precio,
pueden sugerir beneficios en la compra de inventario ahora a
un precio reducido. De nuevo, se debe evaluar el panorama
general del costo de inventario.

» Las huelgas proyectadas que indican dificultades en Ia
obtenciéon de iInventario, indicarin ciertamente que es
conveniente la acumulacién de inventario. Un caso critico
frecuente es el de Ila relacién entre los fabricantes de
automséviles y la industria acerera.
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La mayoria de las desventajas de tener niveles de inventario
demasiado alto provienen de los incrementos que causan en los
costos. Algunas de estas serian:

> Intereses en la Inversién de inventario (esto representa
pérdida de ganancias del capital potencial).

Gastos de almacenamiento o de espacio.

Iimpuestos y 6eguros.

El deterioro fisico y su prevencioén.

Obsolescencla.

¥V Vv vy

Se podrian mencionar muchas mas. El inventario se debe controlar
estrechamente, de manera que los costo de obtencién y
mantenimiento sean lo mas bajo posible, de acuerdo con Ia
disponibilidad de material, espacio y capital.

La rotaciéon de inventarios representa la manera en como estan
siendo administrados los Inventarios ya que es la medida de la
velocidad del flufjo de materiales a través de las operaciones de
manufactura o distribucién.

RI=_ToTAL DE VENTAS ANUALES <::| PRODUCTO
INVENTARIO PROMEDIO TERMINADO

'-RII TOTAL PRODUCIDO TRANSFERIDO A INVENTARIO <:' MATERIA

-INVENTARIO PROMEDIO PRIMA
RIl- TOTAL DE VENTAS ANUALES ($) . INVENTARIO
PROMEDIO DEL TOTAL DEL INVENTARIO(S) TOTAL DE LA
Compaiiia
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1.4.- Clasificacién ABC.

Ahora se tratara el modelo de sistema de inventarios de manera
que los costos del sistema se optimizaran en relacién con los
objetivos de mantenimiento de inventario. La clasificacién ABC es
un método que representa la divisién del inventario en tres clases,
de acuerdo a su valor y uso, siguiendo la filosofia expresada por
Vilfredo Pareto (1848-1923), un economista y sociélogo italiano,
cuya ley de Pareto derivada empiricamente rige la distribucién e
importancia de los articulos del inventario de la siguiente manera:

PARTES A: Representan el 80% del costo y el 20% de los
articulos.

PARTES B: Representan el 15% del costo y el 30% de los
articulos.

PARTES C: Representan el 5% del costo y el 50% de los
articulos.

A8 C = UTILIZACION ANUAL * COSTO UNITARIO

El método comin de control de inventario para manejar esto es
como dijimos antes e! método ABC, de acuerdo con el cual el
inventario se clasifica en articulos de alto valor (clase A), de valor
medio (clase B),y de valor bajo {clase C). La clasificacién no tiene
que obedecer al enfoque de las tres clases, pero es en gran
medida el mas comiin, el porcentaje real de todos los articulos que
pertenecen a cada clase es muy arbitrario, pero responde a una
clasificacién tiplca.
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Los pasos para efectuar un adecuado analisis “ABC” podrian ser
enumerados de la siguiente forma:

I. Primero se determina el uso anual {({Cvanto se uso el aio
anterior?).

II. Multiplicar por el costo unitario (algunas compahias utilizan
el costo estandar y algunas otras el costo promedio, sin

embargo es mejor utilizar el costo real).

III. Ordenar el resultado de mayor a menor uso en unidades
monetarias.

Iv. Obtener tanto el porcentaje como también el porcentaje
acumulado (se obtiene sumando todos entre el total).

V. Asignar categorias aplicando ia ley de Pareto.

REPRESENTACION GRAFICA DEL ANALISIS ABC.
COSTO

20% 50% 100%

ARTICULOS
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USO0S DEL « ABC”
» CONTEOS CICLICOS (Calendario que requiere disciplina).
» EXACTITUD EN LOS REGISTROS.
1. Partes A: 2% de variacién.
2. Partes B: 1 a 2% de variacién.
3. Partes C: 2 a 3% de variacion.
» POLITICAS DE ORDENAMIENTO.

MANEJO FiSICO DE MATERIALES.((Cuales debo contar mas a
menudo?).

Y

> NEGOCIACION CON PROVEEDORES.

> NIVELES DE EXISTENCIA DE SEGURIDAD.

» EVALUACION DE PROVEEDORES.

» EVALUACION DE CLIENTES.

» SEGUIMIENTO DE ORDENES.

» PROYECCIONES DE PRECIO.

» CLASIFICACION DE CENTROS, ETC.I

Slendo responsable de la adecuada aplicacién el departamento de

logistica con la interrelacién de los demas departamentos de [a
empresa.
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1.5.- METODOS Y TECNICAS DE LOTIFICACION.

Para establecer los niveles 6ptimos de inventario es necesario
saber con exactitud CUANTO y CUANDO pedir; esto es, determinar
el tamaiio del lote que se va a pedir; pero ademas debemos
considerar: costos, requerimientos de capital, necesidades de
espacio, condiciones de operacion y otros factores que inciden
directamente en las declsiones de reemplazo de partes en el
inventario.

Las siguientes son otras consideraciones de oferta y demanda.

Demanda dependiente / demanda independiente.
Produccién para inventario.

Proceso de manufactura.

Variabllidad de oferta y demanda.

Tiempo de entrega.

Y Vv VVvYy

Para poder determinar [la manera de reordenar los materiales a
medida que se van utilizando y tener una adecuada rotacién de
inventarios como vimos antes existen métodos de reordenamiento
como los slguientes, que analizaremos adecuadamente mas
adelante:

Doble contenedor.

Revisién visual .

Punto de re-orden.

Planeacién de requerimiento de materiales {(MRP).

¥V V.V Yv

1.- DOBLE CONTENEDOR:

£l inventario fisico se divide en dos partes, se utiliza con
contenedor para satisfacer la demanda, al agotarse, un
contenedor es ordenado. WWieniras se ufiiiza el segundo
contenedor.
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2.-REVISION VISUAL:

La cantidad en existencia es controlada visualmente en intervalos
regulares de tiempo y se coloca una orden para incrementar el
inventario en una cantidad predeterminada, limitado por el
contenedor.

3.-PUNTO DE REORDEN Y MRP.

PUNTO DE REORDEN: intenta asegurar la disponibilidad continua
de todos los materiales para cubrir una demanda desconocida.

PR (punto de reorden)= D + inventario de seguridad

Punto de reorden

Existencia o Inventario de seguridad.

A Tiempo de entrega (D )

M.R.P. : Es un conjunto de técnicas que utiliza ias listas de
materiales, los datos de Inventario y el plan maestro de
produccién, para transformar requerimientos netos
defasados a través del tiempo.

EXISTENCIA DE SEGURIDAD:

» Una cantidad planeada para mantener en el inventario como
proteccién contra fluctuaciones en la demanda, como
wariaclones no planeadas en el tiemna de oentrega a an Ia
misma demanda.
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> La cantidad promedio de existencia al recibirse un lote de
reposicion.

> A nivel plan maestro se refiere al inventario adicional para
protegerse contra errores en el pronédstico y/o cambios a
corto plazo en el nivel de pedidos pendientes de surtir.

CALCULO DE INVENTARIO DE SEGURIDAD:

PARA UNA VARIACION EN TIEMPO DE ENTREGA :

LS. = INVENTARIO DISPONIBLE .
DEMANDA ESPERADA DURANTE EL TIEMPO DE ENTREGA

PARA UNA DEMANDA INDEPENDIENTE ERRATICA:
1.S.=DEMANDA MAYOR x TIEMPO DE ENTREGA MAS LARGO.
PRODUCTOS CON DEMANDA INDEPENDIENTE:

1.S.= DEMADA PROMEDIO + “X” %

DONDE X% = porcentaje igual a la variacién que tiene el
pronédstico.

PRODUCTOS CON DEMANDA DEPENDIENTE:

I.S. = \[ Demanda durante el tiempo de entrega.

TECNICAS DE LOTIFICACION:

E o Q= Cantidad econémica a ordenar.
Por lote.

Periodos fijos.

Suma de “x” periodos.

Por tamaiio de contenedor

Cantidad minima o miiltiplos.

VVVV VY

Formula de cantidad econdémica a ordenar (EoQ):
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EoQ= 2AS
\ 2
A= Uso anual en valor ($).
$= Costo de preparacién o de ordenar, en valor ($).
1 = Costo de mantener inventario, en porcentaje del valor del
inventario promedio.

Para los valores de costo siguiente :

> Uso anual = 1000 piezas.

» Costo de ordenar = $2.00

» Costo del porcentaje en el inventario promedio.

Tenemos los siguientes valores:

EoQ = § 200.00

EoQ= 2X 1000 X 2
0.10

St pretendemos calcular lo mismo para obtener el lote éptimo
expresado en cantidad de plezas podemos utilizar ia siguiente
expresion:
2AS
EoQ= 1 C

Donde:

A = Uso anual, expresado en piezas.
S = Costo de ordenar en valor ($).
I = Costo de mantener inventario,
"~ (porcentaje del inventario promedio)
€ = Costo unitario en valor (S).
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Utilizando el mismo ejemplo anterior pero adicionando el valor del
costo unitario que es de:

C= $0.50/ unidad.
A= 2000 unidades.

1=$0.10
EoQ =w 2X 2000X 2 =\ | 160,000

$=$ 2.00
0.10x 0.5

EoQ = 400 PIEZAS.

Para articulos con demanda estacional es utilizada la técnica de
por lotes, que consiste en requerir la recuperacién de inventario
considerando el nivel de requerimientos en los préoximos periodos
y repetirio cuando sea requerido un lote completo. ’

Ejemplo:

Para los sigulente requerimientos obtener los perfodos en que se
deberd resurtir el lote de piezas para inventario slendo posibie
surtir como minimo lotes multiplos de 50 piezas.

PERIODO 1,2/ 3(4156 7 {8 |9 |TOTAL
Requerimientos Netos 3sl10] |40l {20/5 |10/3d 4150
Lote ' 50 5o| 50 150

Como se podra ohservar el proceso se balancea surtiendo un lote
minimo en los periodos primero, cuarto y sexto.

Sin embargo también es posible que no exista lote minimo por lo
que podremos programar el pedido en PERIODOS F1JOS:
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PERIODOS FI1JOS.

PERIODC 11 2{3i 4 6 (7 |8 |9 |TOTAL
Requerimientos Netos 3510 40 20|5 10130 150
Lote 45 40 25 40 150

Como podra observarse no existe lote minimo y

esto facllita mas

la operacion de generar la reposicion dado que la demanda es
conocida y los registros son controlados y exactos.

EXACTITUD DE LOS REGISTROS.

» El éxito de la administracion de inventarios depende en un
alto grado de la informacion que utiliza para desarrollar su
actividad, es por esto la Importancia de manejar registros

exactos.

» Si los registros no son exactos dara como resultado la
existencia de subsistemas de expeditacién para evitar
faltantes en vez de utilizar la planeacion de materiales como
el sistema que permita tener el componente correcto.

Las regias por las cuales se Iinicia un conteo dependen del tipo de
compaiiia, algunas de las mas generales son:

VvV VY

Balance igual a cero.
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CONTEOS FisICOS

Son medidas de contro! para mantener validos los registros contra
existencia fisica.

Verificacion: En la entrada y salida de articulos.

inventario: Es un conteo total del inventario y es auditado
fisico para efectos fiscales.

Conteos Es un conteo parcial con una frecuencia
ciclicos: determinada de algunos articulos. Se basa en Ia

clasificacion “ABC".

Ajuste por Al terminarse la existencia se hacen los ajustes
agotamiento: correspondientes.

FASES PARA CONTEO FiSICO

I. Emision del Instructivo:
»  Los integrantes lo conforman.
»  Se realizan juntas previas.
» La mesa de control esti formada por gente que
conoce.
II. . Instruccién.
111. Acomodo y limpieza.
Iv. ldentificacion.
V. Conteo:
>  Metodologia [ racks, contenedor, familias, etc.]
vI. Verificaclén /[ Auditoria.
viI. Ajuste em registros.
vIiz. Emisién de resultado.
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COMPARACION DE METODOS DE INVENTARIOS

I. INVENTARIO ANUAL:

> Generalmente no hay movimientos y por lo tanto el
conteo puede ser mas exacto.

» El dia del inventario puede hacerse coincidir con dias
festivos.

» Hay més personal conocedor disponible.

» Se puede limpiar la planta y trabajar en el
mantenimiento de maquinaria y equipo.

II. INVENTARIO CICLICO:
»  Se evita la pérdida de produccion.
» Los errores se descubren y corrigen mas rapido
durante el afio.
» La verificacién al azar puede descubrir malas practicas
e indicar Ia necesidad de investigacion.
» La exactitud puede mejorarse por faita de presién.

CONTEO cicLICO

El conteo ciclico puede ser definido como un conteo fisico que se
efectia constantemente en articulos que forman parte del
inventario, en intervalos de tiempo previamente fijados.

Normalmente se emplea la clasificacion “ABC” de los articulos en
inventario de manera que:

Los articulos Clase A se cuentan una vez al mes.
Los articulos Clase B se cuentan dos o cuatro veces por aiio.
Los articulos Clase C se cuentan una o dos veces por aiio.

Objetivos del conteo ciclico:
» Diagnosticar.
» Investigar.
»  Corregir.
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Establecer limites de tolerancia para evitar conteos innecesarios.

I. Basado en “ABC":
» Los articulos A con tolerancia de maximo % %.-
> Los articulos B con toleranciade 12 2 %.
>  Los articulos C con toleranciade 2 a 3 %.

II. En base a valor:
> Los articulos A tolerancia menor que $500,000.
> Los articulos B tolerancia menor que $1,000,000.
» Los articulos C tolerancia menor que $5,000,000.

DOCUMENTACION

Es Indispensable para un buen control que exista y esté
documentado un buen soporte de las transacciones (entradas y
salidas).

I. INTERNA:

Notas de entrada.
Facturas de proveedores.
Transferencias.
Devoluciones.

Ajustes.

VY VVvVYyY

II. EXTERNA:

»  Facturas /| Remisiones.
»  Lista de embarque.

»  Lista de empaque.

»  Pedimento.

»  Certificado de origen.
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CAPITULO TERCERO
PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION
11l.- PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION.

i11.1.-DEFINICION:

Este es el mis critico de los médulos de MRP-11, un plan maestro
de produccién efective provee las bases para hacer promesas de
entrega a clientes wutilizando la capacidad de la planta,
efectivamente. Resolviendo las diferencias entre Ventas y
Produccién. Es el mddulo que dirige al sistema MRP- lazo cerrado.

Planeacién Maestra de Ia
Produccion

VENTAS Y FINANZAS
DISTRIBUCION Inversién minima

Embarcar rapidamente

Plan Maestro de

Produccion

DIRECCION MANUFACTURA

Maxima productividad.
Maxima productividad.
Maximo nivel de servicio. Méxima eficiencia.

Minimo inventario. Curnphm:ento de programas.
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Representa lo gque la compaiiia planea producir expresado en
configuraciones especificas, cantidades y fechas; que se
convierte en un conjunto de nimeros para planear prioridades.

No es un prondstico de ventas que represente la demanda, es el
sistema que maneja a todos los demas sistemas de MRP-lazo

cerrado.

Las directrices basicas para un Plan Maestro de Produccién (PMP),
pueden ser descritas en el sigulente orden:

» Planear con un minimo nimero de articulos.
» Listar solamente articulos a producir.

» Listar articulos que Impacten significativamente sobre
capacidad o ventas.

» Para productos con gran cantidad de opciones, usar un
programa de ensambie final (PEF) para simpiificar e! Plan
Maestro de Produccion (PMP).

i‘lan Maestro de Producclién {(PMP), toma lugar en e} punto donde
existe el nomero mas bajo de opciones, ejemplo:

Produccién para Produccidén por Ensamblar por
inventario orden orden

Producto
terminado

Producto Producto
terminado terminado

Materia
prima

Materia prima
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I11.2.- OBJETIVOS DE PLANEACION MAESTRA EN

SISTEMA LAZO CERRADO.

Los principales objetivos de la Planeacion Maestra representan la
funcién principal para la planeaciéon de reguerimientos de
materiales y pueden ser enumerados de la siguiente forma:

»

Asegurarse que la demanda se cumpla a tiempo.

1.- Calendarizacién de actividades.

2. - Controla todas las demandas de MRP-lazo cerrado.

3. - Qué?, Cuanto?, Cuando? A nivel producto terminado o
médulos.

4.- Es un ordenador de PVO (Plan de Ventas y Operaciones)y
pedidos programados.

Generar requerimientos brutos de materiales y capacidad.

Proyectar los inventarios para dar visibilidad a futuro.

Presentar alternativas de produccion a la Alta Gerencia para
tomar decisiones.

Comprometer a los departamentos involucrados en el logro de
Ias metas de produccion.
Establecer una direccion en el sistema MRP-lazo cerrado.

1. - Es el timén de MRP-lazo cerrado.
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PLANEACION DE RECURSOS DE MANUFACTURA

Administracié

Planeacién Estratégica)

a proveedores

Planeaci6n de Ventas |

y Operaciones

v

Datos de eCuUrso »
Ingenieria

Estado de _ [Plan maestro de Produccién < ———r—
Inventarios v

>ll‘lnneaci6n de Matedaleq‘
Datos de v v
Compras rogramacion | ! Planeacidn detallad?r‘
de capacidad

v

Emtrol de las actividades de producciér_:}_"‘

'

Control de gestion

4

20=0>42Zng=r)0n4n3

Plazo segin cobertura.-

Largo plazo
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Tiempo necesario que nos
permita balancear la intensidad
de la demanda con la capacidad
disponible. Determinado por
politicas de la empresa. Tiempo
de entrega tipicamente de 6
meses a 2 Ainos.

Mediano
plazo

Tiempo necesario para
reaccionar a cambios minimos
en la demanda, para ajustar
programas de produccién vy
mantener prioridades validas.
Determinado por cambios en los
cuellios de botella. De 1 a §
meses en periodos semanales.

Corto
plazo

ZONAS DE TIEMPO Y BARRERAS DE DECISION.

E! PMP (Plan Maestro de Produccién) reconoce érdenes de tres
diferentes niveles de status:

I. Ordenes de manufactura: Ordenes liberadas a produccién
que autoriza la manufactura de cantidades especificas.

II. Ordenes planeadas en firme: Ordenes planeadas que
pueden estar congeladas en cantidad y tiempo. La
computadora no puede cambiar esas condiciones. Las
érdenes planeadas en firme son el métode normal de

establecor ¢! plan maestre d2
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III.

Ordenes planeadas por computadora., Ordenes controladas

por el sistema.

LAS BARRERAS DE DECISION INDICAN LA DIVISION ENTRE LAS
ZONAS DE TIEMPO.

»

Barrera de decisiéon para la demanda. Marca la longitud de

la zona de tiempo uno, que usualmente es igual al tiempo de
entrega del programa de ensamble final. En esta zona, es
determinada por la demanda (ordenes de manufactura) mas
el pronéstico.
Barrera de decisiéon para ordenes planeadas en firme. Marca
la extension de la zona de tiempo dos, cuya longitud es
frecuentemente el tiempo de entrega acumulado para el
producto. Cuando una orden cruza de la zona 3 a la 2, la
compaiia debe Iniciar la obtencién de los recursos,
empezando la produccién y/o el ensamble del producto.

111.3.- Plan Maestro de Produccion.

ORDENES I ORDENES "ORDENES
LIBERADAS PLANEADAS EN FIRME PLANEADAS

Zonas Zona de tipo 1 Zona de tipo 2 |Zona de tipo 3
Semanas (1 2 3 4 5|86 7 8 910 11 (1213141516

Articulo A! 48 60 58 58 58
Articulo B| 40 50 50 50 50| 50 50 50 50 50 50

Articulo C|! 52 50 54 54 54| 54 54 54 54 54 54
Articulo D | 82 84 84 84 84| 84 84 84 84 84 84

Articulo E | 35 40 40 40 40| 40 40 40 40 40 40

Total 257 284 286 286 286 |286 286 286 286 286 286

Barrera de decision para/Barrera de decisioén
la demanda para ordenes planeadas
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Un programa maestro de producciéon en forma dinamica se puede
visualizar como una pelicula que se fuera moviendo y en la cual
hay camblos constantes:

Los requerimientos
para periodos inmediatos
son conocidos con razonable

exactitud.
Los requerimientos
para periodos de un
futuro distante
son conocidos con
poca exactitu 'f
Histori v
storia
Historia
pasada reciente PROGRAMA
MAESTRO DE
PRODUCCION
FECHA
ACTUAL

HORIZONTE
DE PLANEACION
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Agrupamiento de articulos :

Se agrupa por familia o grupos de productos para buscar Ia
méaxima productividad en manufactura.

» Preparaclones comunes:
» Coloracién de materia prima.
»  Teiido de producto final.
» Lamina de acero.

>  Materiales comunes:
»  Tractores por potencia.
>  Manufacturas plasticas.
>  Perfiles de aluminio.

» Complejidad de ensamble:
>  Fotocopiadoras.
» Motores.

LA MEZCLA DE PRODUCTOS ES POSIBLE CUANDO:

El énfasis esta sobre construir un plan estable,

Los productos a ser mezclados son similares.

Los tiempos de cambios y preparacion son minimos.
El equipo puede trabajar uniformemente.

¥V vVvVvyY

PROGRAMACION MIXTA DE MODELOS

Cuando los productos programados para produccién son similares
en naturaleza y demandan recursos similares sobre los centros de
trabajo criticos, es deseable programar de acuerdo a mezcla de
productos mas que producto por producto.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

EJEMPLO:

El PMP (Plan Maestro de Produccién), de los articulos X,Y,Z, para
la semana 35 es de: Producte X= 2500

Producto Y= 1500

Producto Z= 1000

El ejemplo muestra 5000 unidades producidas en una semana por
lo que en la manera convencional se producirian de la siguiente

forma:

Método convenclonal

LUNES MARYES | MIERCOLES | JUEVES VIERNES
1000 1000 500 X 1000 1000
X X 500Y Y F 4

3 CAMBIOS POR SEMANA

De otra manera se puede optar por tres cambios por dia minimo
sobre una linea de produccién correr 5X, 3Y, 2Z y repetir la
secuencia, lo que nos muestra la siguiente tabla:

Método de mezcla de productos

LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES VIERNES
500X 500X 500X 500X 500X
Jooy 300Y 300Y ooy 300Y
200Z 200Z 2002 2002 2002

Como se puede observar el balanceo del trabajo con las ordenes
contempladas en PMP (Plan Maestro de Produccién), nos permite
estar mas preparados para posibles camblos en la demanda de los

articulos,

esto es,

requerimientos de demanda de los articulos.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

LISTA DE MATERIALES:
ES UN DOCUMENTO TECNICO QUE CONTIENE
BASICAMENTE LOS SIGUIENTES CONCEPTOS:
> Lista de todos los ensambies, sub- ensambles, componentes y
materlas primas que integran un producto terminado.
» GCantidades necesarias para Integrar un producto terminado.
» Informacién adiclonal que servirad de base para efectos de
planeaciéon. €omo unidad de medida, origen, lista Indentada,

familia, merma, tlempo estandar, etc.

NIVEL DE ESTRUCTURA:

NIVEL 0

NIVEL 1 B c

NIVEL 2 D . E
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

111.3.- PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

Es Importante considerar todas ias fuentes de demanda al crear
un PMP (Plan Maestro de Produccién). A menudo los detalies de
los requerimientos de un negocio trastorman todo el sistema de
planeacién. Por ejemplo si un fabricante de excavadoras de tierra
planea una exhibicién de sus productos y permite que el equipo
del proyecto recorra los almacenes para reunir dos ejemplares
impecables de lo que exhibira, es probable que la fabrica se quede
con faltantes (de no ser asi, existia un exceso de inventario y no
debia estar ahi). De igual manera, las compaiias hermanas pedir
partes prestadas para sus proplos propésitos. Si esto se permite,
el sistema de planeacién y control necesita tomarlos en cuenta.
Para llustrar los insumos que se deben considerar al crear un PMP
(Plan Maestro de Produccién).

| Ordenes conocidas .

Restricciones claves
de capacidad.

Demanda pronosticada

Demanda de
plantas hermanas

Niveles de inventario

Programa maestro
de produccién

Demanda de
investigacion y
desarrollo

Requerimientos de Requerimientos de
exhibicién/promeocion inventario de seguridad
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Como podremos establecer que en el proceso de fabricacién
existen o se pueden establecer una buena cantidad de variaciones
de un mismo producto, por el color, por pequeios cambios
estructurales, por variacién en el uso final, etc. Por ejemplo la
fabrica de bicicletas “Olimpicas”™ investigé en el mercado que el
mayor el naimero de bicicletas vendidas es para hombres (65%),
que para mujeres (35%). Entonces establecié su lista de
planeaciéon en funcién de esos porcentajes:

Bicicleta

I |

Hombres Mujeres
65% 35 %

Prondstico por grupo : 1000 bicicletas.
650 Hombres.

PMP(Pian Maestro de Produccién) (
350 Mujeres.

Sin embargo las preferencias de los hombres y las mujeres al
adquirir una bicicleta varian en cuanto a! color. El mismo estudio
establecié que los principales colores que requiere fabricar para
hombres son rojo, azui y verdes; en cuanto a las preferencias
femeniles ta preferencia fue por los colores rosa, amarilio y
blancas por lo que se establecié una lista modular de la sigulente

forma:

Rojo | | Azl | | Verde | Rosa || Amarillo || Blancas

Il

Hombres

Mujeres

—
Bicicieia
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Los principales beneficios de usar una lista modular en el nivel de
componentes son:

>
>

>
>

Los tiempos de entrega pueden disminuir.

PMP(Pian Maestro de Produccion) es mas preciso debido a
que se pronostica a un nivel mas bajo.

Los materiales pueden ser ordenados segun la opcién.

Los componentes son articulos de demanda independiente y
pueden ser incluidos en el PMP.

Convirtiendo los pronésticos de demanda en articulos construibles
por PMP(Plan Maestro de Produccion), obtenemos los sigulentes
indicadores:

»

>

Los articulos construibles son aquellos establecidos en el
Plan Maestro de Produccién.

En un producte sin opciones, la demanda pronosticada
usualmente representa los articulos construibles.

En un producto con opciones, Ia demanda de articulos finales
puede ser determinada por:

» Pronésticos para grupos de productos.
> Porcentajes de mezcla de productos por grupos o
familias.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Podemos ahora consolidar la demanda actual y la pronosticada:

Zona 1 Demanda actual.

Zona 2 El mayor de la demanda actual contra la demanda
pronosticada.

Zona 3 Demanda pronosticada.

Zona 1 Zona 2 Zona 3
Semana 1 2 {3456 7,8 9 10 11 12
Pronédstico de ventas 20 20 20 20 2020 20 20 20 20
Demanda real 1825 23101628 0 (2 0 150 O
Demanda consolidada| 18 25 |23 20 20 28 20/20 20 20 20 20

BARRERA DE DECISION PARA BARRERA DE DECISION PARA
LA DEMANDA PARA ORDENES PLANEADAS

S} utilizamos el pronéstico ajustado que consiste en el pronéstico
actual més la cantidad que no fue consumida por |la demanda real
obtenemos:

Uitima
Semana Semana 1 12 134 5 (8 |7
Pronéstico 20 20 |20 |20) 20 (20{ 20 | 20
Pronéstico ajustado 30 (15 |22 10 /20 20 | 20
Demanda real 10 25 (18 30|~ |— [= |~
Demanda consolidada 30 |18 (30| 10|20 20| 20

Para poder efaborar el Plan Maestro de Produccion preliminar es
necesario balancear los siguientes factores:

» SERVICIO A CLIENTES nunca se debe permitir que las
existenclas de inventario proyectadas caigan por debajo del
nivel de seguridad.

» EFICIENCIA DE OPERACION se debe utilizar de ta mejor
manera la mano de obra, equipo y materiales.

> INVERSION el inventario debe mantenerse en niveles
razonables.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUGCION

Para llevar a cabo el Plan Maestro de Produccion se deben seguir

los sigulentes pasos:

I. Se consolidan demandas independientes:
» Pronosticada.
»  Pedidos.
> Backlog.

» Interplantas.
II. Se proyecta el inventario y se calculan los faitantes.
III. Los faltantes serin tratados por MRP como requerimientos
brutos.
Iv. Sl existe un articulo que se utilice como refaccién, su
demanda Independiente formara parte de requerimiento
bruto total de dicho articulo.

En el formato det Plan Maestro de Produccion se debe considerar:
I. Datos especificos:
Articulos.

Tiempo de entrega.
Fechas de iniclo.
Fechas de corrida.
Lotificacién.

Barreras de demanda.

YVVVVYY

II. Total de la demanda.

ITII. Muestra proyeccién de inventarios.

Iv. Disponible para promesa.

V. Estableclido en periodos de tiempo.

vI. Vislbilidad a futuro tipicamente de 6 meses a 1 afo.

En la sigulente p#égina podremos observar un .ejemplo de un
formato de plan maestro de produccién.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

Articulo: Fecha de datos:
Fecha de corrida:

Tiempo de entrega: Tamaiho de lote:
Barrera para la demanda:
Disponible: Inventario de seguridad:

Barrera para la planeacion:

Periodo 1 2 3 4 5 6
Prondstice

Ordenes de clientes

Total demanda :
Proyecclén de inventarios
Disponible para promesa
Plan maestro de produccién

Para calcular el Plan Maestro de Producciéon se debe considerar lo

siguiente:
» Total de la demanda = Suma de todas [as demandas
independientes.

> Total de inventarios = Se calcula en dos formas:

4. ANTES DE LA BARRERA PARA LA DEMANDA:

Proyeccioén inventario = (proyeccion inventario periodo anterior +
 plan maestro de produccion)- (ordenes de clientes)

2. ANTES DE LA BARRERA PARA LA PLANEACION:

Proyeccién Inventario = (proyeccién inventario periodo anterior +
plan maestro de produccion)- (valor mayor de las ordenes o
pronésticos)
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

>

DISPONIBLE PARA PROMESA:

Disponible para promesa = (cantidad del plan maestro de
produccion) - (Ia suma de las érdenes de clientes antes
que ocurra el sigulente recibo de plan maestro de
produccién).

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION:

Cuando se detecta que puede ocurrir un faltante antes de
consumir el inventario de seguridad.

Del Plan Maestro de Produccién se obtiene:

YVVVYVYVYY

»

Requerimientos brutos para MRP al siguiente nivel.

Fechas de entrega al cliente.

Ordenes planeadas en firme.

Politicas para cambios en la planeacion.

Retroalimentacién al plan de ventas y operaciones,

Datos para fijacién de politicas de inventario de producto
terminado en un ambiente de fabricacién para inventario.
Proporciona ¢l disponible para promesa.

Por io que se puede concluir que el Plan Maestro de Produccion :

VVVYVYVVVVYY

Es congruente con el Plan de Ventas y Operaciones.

Maneja el Sistema MRP- lazo cerrado.

Es conocido por toda la compaiia,

Debe ser estable y considerar barreras de seguridad.
Considera el inventario de seguridad.

Provee bases para evaluar “QUE PASA S1? "

Validado contra capacidad disponible.

Sistema formal para medicion del desempeiio del drea de
operaciones.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Generalmente los planes de produccién se hacen sobre la base
de los pronédsticos de ventas sin tomar en cuenta la capacidad de
la planta y en la mayoria de las veces no se cumple con la
produccién, esto es dehido a que el Plan Maestro estéd
sobrecargado. La técnica de planeacion gruesa nos valida el Plan
Maestro de Produccién de acuerdo a la capacidad disponible de
la planta.

CAPACIDAD = Ritmo comprobable de salida.

UNIDAD DE MEDIDA = Horas estandar.
CAP. DISPONIBLE=(tiempo disponible)(eficiencia)(utilizacién).
CAPACIDAD REQUERIDA=(tiempo estandar) (numero de piezas).

UTILIZACION =Niumero de horas reales trabajadas; se expresa %
Namero de horas disponibles

EFICIENCIA= Numero de piezas x tiempo estindar; se expresa %
Namero de horas reales trabajadas.

1.4.- ADMINISTRACION DE LA PLANEACION
MAESTRA DE PRODUCCION.

El Plan Maestro de Produccién debe ser realista, lo que significa
que necesita estar acorde con las restricciones de los recursos,
ser revisado periédicamente y actualizarlo de acuerdo a los
cambios que hayan surgido para mantenerio consistente con el
Plan de Ventas y Operaciones. ‘

El propdsito es mantener el Plan Maestro de Produccién lo mas
estable posible bajo las condiciones de capacidad con las que
fue validado.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Ordenadas planeadas en firme:

> Fijas en cantidad y fecha.

» No se re-programan por computadora.

> La computadora solo sugiere cambios.

» Los cambios son responsabilidad del cambio.

» Antes de cambiar el plan maestro de produccion, evaluar:

Disponibilidad de materiales.
Capacidad disponible.

Costo del cambio.

Realidad del cambio

YV V.V VW

Después se establecen las politicas para cambiar el Plan Maestro
de Produccion:

vV V'V vV V¥

v

>

Tipo de productos.

Procedimientos para cambios.

Funciones del programador maestro.

Horizonte y parametros.

Zonas de tiempo, barreras de decisiéon y niveles de
autorizacion.

Junta y aprobacion final.

Actualizacién y emisién.

El papel de 1a Alta Gerencia en el cumplimiento del Plan Maestro
de Producclén puede estar enmarcado en los siguientes

conceptos:

> Participa en el desarrollo y aprobacién del Plan de Ventas y
Operaciones.

» Insistir en que el Plan Maestro sea factible.

» Aceptar y reforzar politicas y procedimientos de
replaneacién.

» Involucrarse y resolver conflictos.
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»  Establecer medidas y revision de desempeiio.

También se pueden establecér las funciones del planeador
maestro como:

¥ Participar en el proceso del Plan de Ventas y Operaciones.
»  Mantener al menos 95% de cumplimiento.

1. Reprogramar y actualizar el Plan Maestro de Produccién.
2. No existan retrasos.

3. Usar anilisis grueso de capacidad.

4. Respetar las zonas de tiempo.

5. Revisar cambios.

> Mantener los datos de planeacién.

1. Listas de planeacion.

2. Inventario de seguridad.
3. Tiempos de entrega.

4. Lotificacién.

»  Monitorear.
1. Consumo de pronéstico.
2. Disponibilidad para promesa.
3. Fluctuaciones de la demanda.
» ldentificar, negociar y resolver conflictos.
1. Disponibilidad de materiales.
2. Disponibilidad de capacidad.

3. Integridad en la promesa de entrega.

» Informar y comunicar cualquier cambio en PMP.

C. MIGUEL OLIVIER ANZULTD -84 -




PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Para poder establecer el perfil que debe cubrir un programador
maestro con el fin de cumplir las funciones enumeradas
anteriormente, se deben considerar los siguientes aspectos.

>  Habllidad para comunicarse.

» Conocimiento de los productos.

»  Empatia.

> Sensibilidad a las restricciones de manufactura Yy
proveedores,

> Entender perfectamente MRP-II

»  Credibilidad.

» Buena memaoria.

Plan Maestro de Produccion : Medicion del desempeno.
Produccién : Real contra planeada

Planeaclién : 95% o mas en el cumplimiento de los planes.
Compras ¢t Precio, calidad, entregas a tiempo.
Mercadotecnia /Ventas:

Camblos significativos de altima hora al pronéstico.
Camblios en la mezcia de productos.

Diferencias entre pronésticos y érdenes reales de clientes.
Plan de ventas contra ventas reales.

¥V VvV Y

Algunos ejemplos de las medidas de desempeno son:

100 articulos reprogramados,5 de Ia zona 1, 95 de la zona 2.
10 reprogramaciones (2 entradas, 8 salidas).
10 atrasados.

3 material tarde.

1 cambio de disefio.

10 cambios de la demanda.

1 retrabajo.

5 paros en maquina.

3 operadores con baja eficiencia.

9 horas tiempo extra no programadas.

2 mantenimientos correctivos.

YV VVY V VY VY VY
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El siguiente ejemplo es continuaciéon de la fabrica de bicicletas
“Olimpicas™ primero ejecutamos las opciones de productos de la’
bicicleta como producto terminado:

Bicicleta
Armazon Llantas Silla Manubrio Pedales
Estandar Estandar Estandar —Goma
Angostas Mini Carreras — Acero
Hombres Mujeres . ..
Anchas Banana Inclinado Lt\lumlmo
Rojo - Rosa
L Azl F— Amarillo
L_ Verde — Blancas

Como podemos ohservar existen 729 opciones dado que tenemos
3 variedades de cada una de las 6 opciones.
Cuando el nimero de componentes es alto (tomillos, tuercas,
pijas, roldanas, etc.)se necesita romper mas la estructura del
producto, como juego o partes comunes.

La siguiente tabla contiene un ejemplo simplificado de parte del

PMP (Plan Maestro de Produccion),para un solo articulo.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Pronéstico = 1000 unidades

Bicicleta rodada 20"

Backlog=0

Cantidad %porcentaje
Componente Necesaria Opcién de opcién irequerimiento
Armazén 1 Rojo 30 300
Azul 20 200
Verde 15 150
Rosa 15 150
Amarillo 10 100
Blanco 10 100
Liantas 2 Estandar 20 200
Angostas 30 300
Anchas 50 500
Silla 1 Estandar 10 100
Minl 80 800
Banana 10 100
Manubrio 1 Estandar 20 200
Carreras 40 400
inclinado 40 400
Pedales 2 Goma 30 300
Acero 10 100
Aluminio 60 600
Partes comunes | 1 100 1000

Desarrollando la bicicleta de mayor demanda responde a las
sigulentes caracteristicas, solo por el porcentaje:

Debe ser de :

Armazén
Con llantas
Silla estilo
Manubrio
Pedales de

C. MIGUEL OLIVIER ANZUETO
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Si consideramos que nuestro inventario inicial es igual a cero,
entonces nuestro Plan Maestro de Produccién se debera disparar
para una fabricacién balanceada de 1000 unidades en una
semana:

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

ARTICULO : BICICI.LETA RODADA “20” FECHA DE DATOS:
FECHA DE CORRIDA:

TIEMPO DE ENTREGA : 7 DIAS TAMANO DE LOTE: 1000

DISPONIBLE : 0 INVENTARIO DE SEGURIDAD: 100

BARRERA PARA LA PLANEACION: 5 DIAS

PERIODO |LUNES MARTES | MIERCOLES |JUEVES |VIERNES
Pronéstico (1000 880 660 440 220
Ordenes 100 0 0 0 0
de clientes

Total de 1100 880 660 440 . 220
demanda

Proyeccién |0 0 0 0

de

inventario 0
Disponible |0 0 0 0

para

promesa 0
Plan 220 220 220 220 220
Maestro de

Produccion

La Planeacién Maestra como se pudo observar, comprende las
Areas de Ventas, Distribucién Fisica, Direcciéon, Finanzas,
Planeacién y Produccién. Su interrelacion es compleja y mantiene
vilidos los Planes de Produccién con los Planes de Ventas,
ademas nos muestra ef desempefio del area de operaciones.
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PLANEACION MAESTRA DE LA PRODUCCION

Desarrollo de la Planeacién Maestra de Produccion

Paso 1
Desarrollo de un Plan
preliminar para H—_—
articulos con
demanda
independiente

v
Paso 2 I

— Elaboracion de plan

grueso de capacidad

v

Ajustar y Paso 3 Solucion Gerencial
balancear carga Evaluacién de PMP > a conflictos
con capacidad. preliminar importantes

l

Aprobacion general

Beneficios de Planeacién Maestra de Produccion.

Mejor servicio al cliente.

‘Minimo nivel de inventarios.

Optimizacién de las tazas de produccion.

Congruencia entre Ventas y Produccion.

Establece lJas mismas metas de produccién para todas las
areas de la empresa.

vV VYV VY
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CAPITULO CUARTO
PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES MRP
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PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
IV.- PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES MRP*.

IV.1.- ANTECEDENTES.

Originalmente MRP (Materials Requirement Planning), Plan de
Requerimientos de Materiales, tuvo un enfoque de control de
inventarios. En la actualidad para cualquler empresa gue maneje
articulos con demanda dependiente, MRP es el sistema que le
permite planear prioridades y eJecutar el plan de produccion.

Empezaremos definiendo planear como ver las oportunidades y
amenazas del futuro y tomar decisiones presentes para
aprovecharias o combatirlas logrando asi un objetivo.

También establecemos el sistema de control partiendo de las
sigulentes bases:

» UNA NORMA O PLAN. Contra el cual medir para saber cuando
ias funciones estan en e! camino correcto. Que para MRP esta
representado por plan de ventas y operaciones.

» LIMITES DE TOLERANCIA. Para que pueda reaccionar el
sistema cuando haya variaciones. (Para MRPIl es de 95%).

> RETROALIMENTACION. Para gque las variaciones sean
corregidas (reportes que se generan en Plan Maestro de
Produccién).

> ACCIONES CORRECTIVAS. Especificas que pueden ser
tomadas para regresar a |a norma o plan establecido.

El Plan de Requerimientos de Materiales MRP tiene una ubicacibén
n MRP- lazo cerrado producto de Plan Maestro de Produccién,
pues se debe considerar que al existir algan requerimiento en
cualquier momento del proceso o se fabrica o se compra y ain
cuando se fabrique es necesario comprar los insumos.

*El libro Materials Requirement Planing, de J.A Ordicky (N.Y.Mc.Graw-Hill. 1975), se considera como una
autoridad fundamental v muchos de los conceptos que se presentan aqui tienen su origen en ese texto.

PLANEACION DE RECURSOS DE MANUFACTURA
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« 3
Elanaacibn Estratégica E
Admlnlstncibq .
de 1a demanda | Planeacién de Ventas R
DRP y Operaciones [ -
v
Datos de ecurso L
ingenieria [ ]
N1
Estado de Plan maestro de Producciénl———— .| =
inventarios v
laneacién de Materiales| o NG
Datos de v \ 4 .
compras Programacion Planeacion detallada y - N
a provaedores de capacidad N c
v v u
hontro! de las actividades de producclm_‘_’ o
v N
Control de gestion) >

MRP es una técnica para planeacién de inventarios con una visién
hacia el futuro. Puede aplicarse en diferentes tipos de empresa, ya
sea que fabriquen para inventario (make to stock) o sobre pedido
{make to order). Planeando partes en detalle.

Debe manejar los conceptos bésicos de punto de reorden y MRP
que recordando lo dicho capituios atrias el punto de reorden
intenta asegurar la disponibllidad de todos los materiales para
cubrir una demanda desconocida.
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PR (punto de reorden)= D(TE) + inventario de seguridad

T Punto de reorden

Existencia o inventario de seguridad.

e Tiempo de entrega (TE) D = Demanda

El inventario de seguridad sirve para cubrir variaciones en la
demanda y variaciones en el tiempo de entrega y debe estar
consliderado desde Plan de Ventas y Operaciones.

Entonces MRP es un conjunto de técnicas que utiliza las listas de
Materiales, los datos de inventario y el Plan Maestro de
Produccién, para transformar requerimientos brutos en
requerimientos netos desfasados a través del tiempo de entrega.

— INVENTARIO

Técnicas = INGENIERIA

L___ LOTIFICACION

ENTRADAS DE MRP.

1. -PLAN MAESTRO

2.-LISTA DE MRP 3. -INVENTARIOS
MATERIALES Ordenes abiertas
| PLAN DE PRIORIDADES
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IV.2.- RELACION DE MRP CON EL PLAN MAESTRO

DE PRODUCCION.

LQUE INFORMACION TOMA MRP{PLANEACION DE
REQUERIMIENTO DE MATERIALES) DEL PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION.

» Requerimientos brutos.
» Horizonte de planeacién.
> Ordenes (de acuerdo a las zonas de tiempo).
> Liberadas.
> Planeadas en firme,
> Planeadas.
» Fecha de necesidad (del producto terminado).

Las actividades de manufactura se inician con la elabhoracién de
un Programa Maestro de Produccién, el cual especifica los
requerimientos futuros de cada uno de los productos, tanto en
fechas como en cantidades. Asi mismo, refleja la politica en el
manejo de inventarios y la demanda de los clientes.

La demanda se obtiene de las é6rdenes de clientes, de un
prondstico o de una combinacién de ambos.

Una vez elaborado el programa maestro de produccién, es
necesario validarlo es decir, se verifica que se cuente con Ia
capacidad suficiente para ejecutario, determinar si la capacidad
debe ser ajustada o si el mismo plan debe cambiarse para que
pueda ser ejecutado con la capacidad que se tiene. Esto es de
vital importancia, ya que la planta que intenta fabricar mas de lo
que permite su capacidad instalada puede tener algunos o todos
los sigulentes problemas:

Exceso de trabajo en inventario en proceso.

Cuellos de botella en algunos centros de trahajo.

Altos costos de expeditacién.

Prioridades erréneas.

Ordenes canceladas.

Altos costos en manejo de materiales.

Mala imagen ante clientes.

A7

¥V VV VYV Y
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En conclusion podemos decir que desarrollar un Programa
Maestro de Produccién es atender a la demanda de productos
terminados de clientes, en funcién de la utilizacion adecuada de
los recursos humanos, materiales y del equipo.

Una vez determinado el Programa Maestro de Produccién se
obtienen las necesidades de materiales para el periodo
planeado, dando la entrada a la actividad de administracién de
inventarios.

El propésito de una buena administracion de inventarios con
base en necesidades es ordenar material con las prioridades
correctas aun cuando cambien las érdenes pendientes o el
mismo Programa Maestro de Produccion.

La administracién de inventarios, con base en necesidades debe
establecer las érdenes planeadas con prioridades de fecha de
entrega de los componentes y sub-ensambles que se necesitan a
los niveles inferiores para fabricar un producto terminado. Con
este plan de fechas de entrega y el conocimiento de los tiempos
de entrega, tanto de compras como de fabricacion, se produce
un plan para la liberaciéon de las érdenes, ya sea para compras 0
para produccion.

El proceso formal de establecer este plan es lo que se denomina
Planeacién de Requerimientos de Materiales (MRP). Las 6rdenes
planeadas de articulos a fabricar forman la base para definir la
planeacléh de actividades de manufactura que se deben realizar
para la ejecucion del Programa Maestro; estas actividades son:
programaclén, carga y planeacién de requerimientos de
capacidad, mismas que al realizarse adecuadamente mejoran el
control de despacho.

MRP requlere también de los datos proporcionados por la lista de
materiales que como se mencioné con anterioridad es un
documento técnico aue contiene basicamente los siouientas
conceplos:

;. MIGUEL OLIVIER ANZUETO S95.




PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Y

Lista de todos los ensambiles , subensambles, componentes

y materias primas que integran un producto terminado.

» Cantidades necesarias para integrar un producto. En funcién
a su relacién estructural.

> Informacién adicional que servira de base para efectos de

planeacién. Como unidad de medida, origen, lista In-

dentada, familia, merma, tiempo estandar, etc...

Algunos datos de informacién descriptiva:
> Nimero de parte : Es un conjunto de caracteres
o codigo numeéricos o alfanuméricos que
sirve para identificar anicamente
un solo componente, producto o
materia prima.

» Descripcién : Es el nombre que se le da, comianmente
al articulo que se trata.

»  Unidad de medida: Es la unidad con la que se maneja el
nimero de parte, ya sea para compra o
fabricacién.

» Clase (C;F;M;T) : Es para identificar el origen de la parte.
C= Comprada, F= Fabricada,
M= Maqullada, T= Terminada.

» Familias : Agrupacién de productos o partes
similares en caracteristicas como
pueden ser:

==Mismo material.

==>Funcién similar.

—=Us0 comun: es que va en mas de una
familia.
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»  Centro de trabajo:

> Merma

>  Desperdicio H

> Partes alternas

Consiste en una o mas maquinas y/ 0
personas que se consideran como
unidad para propdsitos de planeacion
de capacidad y programacion de la
produccitn. { Si se agrega el precio de
mano de obra y gastos indirectos se
convierte en centro de costo).

Se considera como una disminucion
natural de material dentro del proceso
de manufactura.

Se considera como una cantidad de
material que no esperamos se eche a
perder pero que si sucede.

Son requerimientos de material que
casi nunca se contemplan en la
planeacién de materiales y que en
muchas ocasiones son muy grandes.

TIEMPO DE ENTREGA

Es el tiempo que transcurre desde que se detecta que una parte
puede convertirse en faltante hasta que se encuentra disponible

en el almacén.

En el contexto de control de produccién, cubre la actividad de
abastecimiento de materiales y/ o productos ya sea por un
proveedor o por nuestra propia planta.

COMPOQSICION DEL TIEMPO DE ENTREGA.

El tiempo de entrega total estéd conformado normalmente de los

siguientes tiempos:

» Tiempo de preparacién de la orden.
» Tiempo de entrega del proveedor.

» Tiempo de manufactura.( Tiempo de preparacién de
maquinas + tiempeo de corrida).

C. MIGUEL OLIVIER ANZUETO

O97-




PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Tiempo de recepcién ( tiempo de descarga).

A4

Tiempo de inspeccion.

A 14

Tiempo de seguridad (tiempo de anticipacion).

Y

Tiempo administrativo.

A\t

En una estructura de producto debemos entender como partes
de ensamble final a las partes padre, subensamble a niveles
intermedios, y partes de adquisicion o materia prima a las partes
de nitimo nivel veamos el siguiente ejemplo:

Nivel 0 A Parte padre.
[
[ l -
Nivel 1 B C Partes hijo, subensamble.
D E } !
Nivel 2 F G

Como puede observarse en este simple efjemplo la parte padre es
resultado de las partes hijo B y C mismos que a su vez son
subensambles de las partes D, E, F y G respectivamente, mismas
que son materias primas o material comprado, que a su vez es
producto final de otra fabrica. Que nos lieva a conocer el origen
como la relaciéon que existe entre los materiales:

IMPLOSION : Es ¢l proceso de determinar la relacién donde se
usa un articulo. Puede ser a un solo nivel o multinivel in-dentado
mostrando la relaclién parte padre- parte componente.

PEGGING : Dado un articulo es el despliegue de
identificacién de la fuente de sus requerimientos gruesos y/ o
asignaciones.
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MRP como técnica de administracion de inventarios cubre desde
el componente de mas bajo nivel hasta el producto terminado.
Por lo que es necesario tener EXACTITUD en los datos de las
existencias, politicas de ordenamiento y ordenes abiertas para
una buena planeacioén.

Definamos al inventario como:

Son los articulos que se encuentran en el almacén o en proceso,
los cuales permiten ejecutar las operaciones sucesivas dentro
del proceso de manufactura de un producto. El Inventario
consiste de articulos terminados, partes, subensambles, semi-
terminados, materia prima y material en proceso.

Cabe seiialar que el inventario considera los pedidos pendientes
por surtir para el caso de MRP como existencias. Mediante el
registro maestro de un articulo conocido como Registro de
inventario y tipicamente contiene:

Nimero de parte.

Descripcian.

Tiempo de entrega.

Costos ( esténdar, altimo, promedio, etc.).
Existencia.

Clasificacion “ABC".

Lotificacion.

Ordenes planeadas.

Material asignado.

Existencla de seguridad.

YV VYV Y VY

v ¥V Vv

Estos datos de unen con los datos de la lista indentada y definen
la LISTA DE MATERIALES.
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EXISTENCIA DE SEGURIDAD.

>  Una cantidad planeada para mantener en el inventario como
proteccion contra fluctuaciones en la demanda.

» La cantidad promedio de existencia al recibirse un lote de
reposicién.

» A nivel Plan Maestro se refiere al inventario adicional para
protegerse contra errores en el prondstico y/o cambios a
corto plazo en el nivel de pedidos pendientes de surtir.

FUNCIONES DE LA EXISTENCIA O INVENTARIO DE SEGURIDAD.
A. - Para cubrir desviaciones en la demanda.

B. - Para cubrir desviaciones en el tiempo de entrega.

SALDOS DE INVENTARIO.

3

EXISTENCIA.
ORDENADO.
ASIGNADO.
DISPONIBLE.

&
o

>3

%

EXISTENCIA+ORDENADO-ASINADO = DISPONIBLE

LOTIFICACION:

Proceso o técnica utilizada para determinar la cantidad a ordenar
- & ]a planta o a un proveedor.

» Requerimientos netos.

> Cantidad fija.

» Cantidad econémica (E o Q).

» Lote porliote.
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Tiempo fijo.
Requerimientos por periodo.
Suma de requerimientos de “x” periodos.

AR

At

Los registros de inventarios proporcionan a MRP:

» FACTORES DE PLANEACION.

> Existencia de seguridad.
> Lotificacion.

>  Existenclas.

»  Tiempo de entrega.

Ctasificacién “ABC”.

L\ 4

MRP netea de los requerimientos brutos los saldos de inventario
para determinar requerimientos netos. Por eso es indispensable
tener el 98% de exactitud en los registros.

El diseiio de un sistema MRP requicre de entender los conceptos
basicos, simulacién de Iinventarios sobre horizontes de tiempo,
politicas de ordenamiento, explosion de Ja lista de materiales,
defasamiento en el tiempo de las ordenes de produccién y de
compra, y aplicarlos apropiadamente.

En un sistema MRP el horizonte de planeacién es el periodo de

tiempo desde el presente hasta alguna fecha futura, para el cual.

los planes de material se generan y debe cubrir al menos las
compras acumuladas y el tiempo de manufactura; aunque
gencralmente es mas largo.
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TAMANO DEL PERIODO DE PLANEACION:

Los periodos mensuales son imprecisos, se recomienda periodos
semanales:

>  Facilita la liberacién de la orden.

>  Facilita el control de las prioridades.

7  Facllita el uso de reportes de carga por centro de trabajo.
»  Facilita el uso de listas de despacho.

FRECUENCIA DE REPLANEACION.

A\l

El usuario define la frecuencia de replaneacién a su
conveniencia, de acuerdo al ambiente donde MRP opera.
Critico para un buen desempeno del sistema.

> Depende del volumen de operaciones (ordenes de compra,
fabricacion, y nimero de articulos).

Mientras mas dinamico sea el medio ambiente, mas
frecuentes deben ser las corridas de MRP: generaimente se
utlliza cambio neto. '

En wun ambiente mas estable funciona mejor MRP
regenerativo.

» En ambos casos se actualizan las prioridades de las ordenes.

L

v

A

REQUERIMIENTOS BRUTOS.

Antes del proceso de netear los recibos programados y las
existencias se establecen los requerimientos brutos en MRP que
resultan de la suma de los siguientes conceptos.

Demanda dependiente + Demanda independiente (refacciones,
partes para servicio, mermas, etc.)= requerimientos brutos

REQUERIMIENTOS NETOS.

Las ordenes planeadas resuitan de convertir los requerimientos
netos aplicando la lotificacion.
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A los requerimientos brutos se les suma los recibos programados y _
se Jes descuenta el inventario, considerando la existencia de

Requerimientos Netos =Requerimientos brutos + Requerimientos
programados ~ Existencia + Inventario de

seguridad.
Ejemplo de requerimientos netos.

inventario de seqg. = 5

Periodos 1 2 3 4 5 6
Requerimientos brutos 10 15 10 | 30
Recibos programados 10

Proyeccién de existencias |50 | 40 40 35 35 | 25 -5
Requerimientos netos 1 10
ASIGNACION DE MATERIALES:

TE = 3 SEMANAS LOTE MINIMO = 25 PIEZAS

PERIODOS 1 2 3 4 5 6 7.8 89
REQS. BRUTOS 2 10 13 20| 4
REQS. PROGRAMADOS 20

EXISTENCIAS | 4 4 2 122 12 -1 -1 |-21|-25|-25
LIBERACION DE 25

ORDENES PLANEADAS

| Orden planeada en firme
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T. E. (Tiempo de entrega) = 3 Periodos.
Lote econdmico = 25 piezas,

PERIODOS 1 2 3 4 5 6 718
REQS. BRUTOS 2 10 13 20| 4
REQS. PROGRAMADOS 20 25

EXISTENCIAS | 4 4 2 22| 12 | 24 ;24 | 4 | O

LIBERACION DE
ORDENES PLANEADAS

-25 estado poco antes de liberar la orden

Continuando con el ejemnplo podemos bajar de nivel parte padre a

parte componente:
PARTE PADRE

T. E.= 3 periodos

Lote = 25 piezas

Periodo 1 2 3| 4|56 7|8

Liberacién de orden 25

Planeada N

PARTE COMPONENTE \
PERIODO 1 2 3 4 g /
REQ. BRUTOS 25 60 |
REQ. PROGRAMADOS P 4
EXISTENCIAS (65|65 | 40 40 0,/-<--
LIBERACION DE 20 g :
ORDEN PLANEADA Y !

Proyéccion gin asignacién

PARTE COMPONENTE _ _
ASIGNADO [25] 1 | 2 | 3] a g\
REQ. BRUTOS ' 0 60 |
REQ. PROGRAMADOS _g
EXISTENCIAS (65| 40 | 40 | 40 | -20 |
LIBERACION DE 20
ORDEN PLANEADA ,

Proyeccién con asignacién.
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Las férmulas y datos usados en MRP tienen varias formas y
fuentes, incluyen datos de requerimientos, datos de relacién de
articulos, reglas de lotificacion y la légica de la explosion de Ia
lista de materlales. Estas y otras reglas crean y mantienen los
calculos, el defasamiento en el tiempo y las salidas de MRP:

La planeacién de requerimientos de materiales desarrolla la
planeacién de las 6rdenes de compra y/ o fabricacién. (Planeacién
de prioridades).

»  ¢Qué debemos hacer?

» ¢Cuanto debemos hacer?

» ¢Cuéindo se necesitan?

» sCuéindo debe Iniciarse la orden ?

No responde a:
Si hay capacidad disponible para producir las
ordenes de acuerdo a las fechas de inicio planeadas.

LOGICA DE MRP EN CINCO PASOS
Paso 1.- Calcular requerimientos brutos explosionando Ila

estructura de producto.
Estructura de producto

A
1
4 C 1| B
l—'_l—]
C D
2 1
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Periodos de ti
A [Existencias| 1 2] 3 9—:“"“‘;———
Plan Maestro 10 15 15
B Explotar la lista de materiales
Requerimientos brutos 10 15 15

Paso 2.- Proyectar existencias tomando en cuenta los recibos
programados y el nivel de existencia de seguridad para identificar

faltantes.

Periodos de tiempo |
A [Existencias} 1 2 3 4 5
Plan Maestro 10 15 15
LOTE | T.E. {INV.SEG
'8 | 10 2 0 Exnlntar_la_psla_de_manziales__
Requerimientos brutos 10 15 15
Recibos programados 10
Existencia proyectada| 10 g0 5 | -5 |-20

Estructura de producto

A

w
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Paso_3.- Reprogramar ordenes liberadas y/ o planear nuevas
ordenes para eliminar faltantes.

[Existencias| 1 2| 3 4 5

Plan Maestro

10 15 15
LOTE | T.E. |INV.SEG
‘B [ 10 2 0 ExplmuLPsta' _de_mah.dalgs_‘
Requerimientos brutos 10 15 15

Recibos programados

10
Existencia proyectada| 10 0|0 -5 | -5 |-20
Ordenes Plan. Term. 10 10

Estructura de producto

A

J__
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Paso 4.- Desfasar las é6rdenes planeadas de acuerdo al tiempo de
entrega para encontrar la fecha de liberacion de la orden
{Requerimientos netos).

Perigdos de tiempo |
A Fxistencias| 1 2| 3 4 5
Plan Maestro 10 15 15
LOTE | T.E. |INV.SEG
B | 2 0___| Explotar ia lista de materigles _
Requerimientos hrutos 10 15 15
Recibos programados 10
'Existencia proyectada | 10 00| -5 -5 [-20
Ordenes Plan. Term. 10 10
Liberar ordenes plan. 10 10

Estructura de producto

A

zlc b
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Paso 5.- Pasar al siguiente nivel e iniciar en el paso 1 (hasta
terminar todos los niveles).

Pgdndns_de_tlﬂ?m__'
A Existencias| 1 21 3 4 5
Plan Maestro 10 15 15
LOTE | T.E. |INV.SEG
' B | 10 | 2 0 [Explotar.la lista de materigles |
Requerimientos brutos 10 15 15
Recibos programados 10
Existencia proyectada |10 00 5 [ -6 |-20
Ordenes Plan. Term. 10 10
Liberar ordenes plan. 10 10
C | INV.SEG | Explotar la lista de materiales
10 2 0
Requerimientos brutos 30 35 15
Recibos programados 20 10
Existencia proyectada 25 15|45} -20} 0 | -15
Ordenes Plan. Term. 20 20
Liberar ordenes plan. 20 20

Estructura de producto

A
! |
1 C 1/ B
—
2ci 1p
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El siguiente ejercicio es un ejemplo de la utilizacién de MRP,

Plan Maestro | Exist. PERIODOS T
Producto Deseg | 1 2 3 4 5 6 7 8
X 50 300 200 250
Y 30 400 ]

Por la estructura de producto se observa lo siguiente.

X Y
A B
)] (2)
M < @?P (M| C @D

Siguiendo el procedimiento de los cinco pasos correremos MRP
para los productos padre y después para flos productos
componentes.

Datos para X.

inventario Inicial. = 100 plezas.

inventario de Seguridad = 50 piezas.

Tiempo de entrega = 2 periodos.

Lote 6ptimo = cantidad requerida.

_|Periodo 1 2 3 /a4 (5,6 |78

Comp. |Requerimientos 300 200 250
X brutos

Recibos 250 200 250

programados

Exist.proyectada 50 |50 (300 ([ 0 (0 (0| 0 |00

Ordenes planeadas 200 250

Liberaciéon érdenes 200 250

C. MIGUEL OLIVIER ANZUETO -110-




PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Datos para componente Y.
Inventario inicial. = 30 piezas.
inventario de seguridad = 30 piezas.
Tiempo de entrega = 3 periodos.
Lote 6ptimo = cantidad requerida.

Periodo 1 2 3 | 4 5| 67 8

Comp. |[Requerimientos 400

Y brutos

Recibos 400
programados
Exist.proyectadd 0 [0 |0 [0 [0 0|00 [0
Ordenes planeadas 400
Liberacion érdenes 400

Datos para componente A.

Iinventario inicial. = 70 piezas.
Tiempo de entrega = 3 periodos.

Inventario de seguridad = { piezas

Lote optimo = 250 piezas.

Periodo 1 2 3 |4 5 6 7 8

Comp. |Requerimientos 200 250

A brutos

Recibos 250 250
programados
Exist.proyectadd?ﬂ 70 (70 | 70 [120 (120|120 |120 [120
Ordenes planeadas 250 250
Liberacion ordenes |250 250

Datos para componente B.

Iinventario inicial. = 0 piezas.

Inventario de seguridad = 0 piezas.

Tiempo de entrega = 2periodos. Lote éptimo = cantidad requerida.
- | Periodo 1 2 3 4 5 6 7 |8
Comp. Requerimientos 400 500
B brutos
' Recibos 400 500
programados
Exist.prnyectadﬂ 0
Ordenes planeadas
" |Liberacién ordenes 400 500
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Datos para componente C.

Inventario Inicial. = 200 pzas. Inventario de seguridad = 0 piezas.
Tiempo de entrega = 1 periodos. Lote optimo = cantidad
requerida.

Periodo 1 2 3 |4 5/ 6|7 8

Comp. [Requerimientos 400 800
i i brutos

Recibos 200 800
programados

Exist.proyectada200 | 200

Ordenes planeadas 200

Liberaciéon ordenes 200 900

Datos para componente D.
inventario inicial. = 800 plezas. Inventario de seguridad =0 piezas.
Tiempo de entrega =2periodos.Lote 6ptimo =1000 pzs. O multiplos.

Periodo 1 2 3 |4 5 |8 7 |8
Comp. Requerimientos 400
“D” |brutos

Recibos

programados

Exist.proyectada800 | 800| 400 {400 |300 |300 |300 [300 | 300

Ordenes planeadas 2000

Liberacién ordenes 2000

iV.3.- UTILIZACION DE MRP.

Los resultados del proceso de MRP, provee una direccion a los
planeadores de materiales para la colocacién y/ o reprogramacion
de ordenes de produccién o de compra. El uso de las listas de
materiales de MRP para administrar y controlar los inventarios es
ia raz6n de su implantacién.

PRIORIDADES

PRIORIDAD: Es la importancia relativa de un trahajo, es decir la
secuencia con la que debe ser completado.
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PLANEACION DE PRIORIDADES:

Es Ia funcién de determinar qué material se necesita v cudéndo. El Pian
Maestro de Produccién y el MRP son tos elementos usados en el proceso
de planeacién y replaneacidn para mantener vilidas las fechas
prometidas sobre los materiales.

CONTROL DE PRIORIDADES:

El proceso de comunicar las fechas de inicio y fin de ejecucién de una
orden a los diferentes departamentos y/o proveedores. La lista de
despacho es la herramienta que se usa y provee estas fechas basadas en el
plan actual y estado de todas ias ordenes abiertas.

TIPOS DE PRIORIDADES:

> Prioridad de Ia orden: se establece por la fecha prometida de
la orden.

» Prioridad de la operacion: Cada orden se desglosa en
operaciones que debhen desarrollarse
para completar la orden. Las fechas de
iniclo y terminacién de cada operacién
determina la prioridad.

VALIDEZ DE LAS PRIORIDADES:

MRP intenta que las dos fechas coincidan.

FECHA PROMETIDA = FECHA DE NECESIDAD

Prioridad formal Prioridad real.
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INTEGRIDAD DE LAS PRIORIDADES:

Se deriva del Pian Maestro de Produccion, el concepto de prioridad
dependiente esti asociado con la disponibilidad o carencia de un articulo
en el inventario.

PRIORIDAD VERTICAL:

Cuando la prioridad depende de la existencia o falta de un articulo en un
nivel mis alto de la estructura.

PRIORIDAD HORIZONTAL:

Cuando la prioridad depende de la existencia o falta de un articule en el
mismo nivel de la estructura.

SALIDAS DE MRP.

v

INVENTARIOS.

REPLANEACION.

MANTENIMIENTO DE PRIORIDADES.
DESEMPENO DE PRIORIDADES.
EXCEPCIONES Y ANOMALIAS.
PLANEACION DE CAPACIDAD.

A2 A

v Vv

REPORTES.

Ordenes de produccion.
Requisiciones de compra.
Lista de surtimiento.
Excesivos y obsoletos.
Estado de existencias.
Partes criticas.
Rectasificacién “ABC”.
Consumo anual de partes.

vV ¥ VY

Y VV VY
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CAPITULO QUINTO
PLANEACION Y CONTROL DE LA CAPACIDAD
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PLANEACION Y CONTROL DE LA CAPACIDAD

Los principales objetivos de la planeacién y control de la capacidad
son:

»  Establecer una congruencia entre los planes de materiales y la
disponibilidad de maquinas/mano de obra para alcanzar dichos
planes.

>  Mejorar el nivel de servicio al cliente mediante el control de
tiempo de entrega.

> Minimizar el inventario el proceso con un huen control de piso.
> Proporcionar visibitidad a futuro para tomar acciones en:
Programas de produccion.

Carga de maquinas.

Variaciones en el tiempo de entrega.
Productividad de ta planta.

YV VYV

Un sistema formal como lo es MRP-Il toma en cuenta todos los
recursos de la compaiiia en el proceso de planeacién, por lo que
paralelamente a la planeacion de Jos materiales es necesario
desarrollar planes de capacidad.

S a los cambios de la demanda no consideramos Jos cambios en los
recursos de la planta, no podremos cumplir con los plazos de

. entrega, con el consecuente deterioro en el nivel de servicio y no se
obtendran los heneficlos que proporciona un sistema como MRP.).

C.MIGUEL OLIVIER ANZVETO. -116-




PLANEACION Y CONTROL DE LA CAPACIDAD

V.1.- DEFINICIONES Y CONCEPTOS BASICOS.

Para iniclar esta secciéon de definiciones bueno es describir los
requerimientos de capacidad como:

Los recursos necesarios para producir el nivel proyectado de trabajo
para un recurso sobre un periodo de tiempo. Los requerimientos de
capacidad generalmente se expresan en términos de horas de trabajo o
en unidades de produccion, en un tiempo determinado.

Y ubicarios dentro de MRP-II,

v v

[Control de Ias actividades de produccién ]

,Ennhrol de gestion »

< R
Planeacion Estratépica =
Administracié} .
ide |a demanda Planeacion de Ventas ” R
.. DRP | y Operaciones o
y - N
v
Datos de Eelr& .- :
ingenieria .
v 1
Estado de Plan maestro de Produccidni————————.| =
inventarios v N
Planeacién de Materialesl‘
Datos de v v .
compras rogramacién | Planeacion detallada A
a proveedores de capacidad c
a
N

Ahora bien, existen definiciones que veremos y que podran
ayudarnos mas adelante a comprender diferentes conceptos
necesarios en planeacioén y control de la capacidad.
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CAPACIDAD ESTRATEGICA.

Una estrategia que una compaiiia debe considerar como parte de su estrategia de
manufactura.

Existen tres estrategias de capaclidad reconocidas cominmente:

1. PRINCIPAL : Adiciona capacidad en anticipacién a un incremento
en la demanda, mejor conocida como tiempo extra.

2. POR INTERVALO: No adiclona capacidad hasta que se esta
operando a toda la capacidad.

3. DE RASTREOD : Adiciona capacidad en cantidades pequeiias,
intenta responder a cambijos minimos en !a demanda buscando el
adecuar los retrasos.

La mayoria de las plantas productivas de blenes ylo servicios
poseen su propio lenguaje que aplican a todo lo relacionado con la
administracién de la capacidad y esto propicia que no exista una
adecuada comunicaciéon ni tampoco un buen entendimiento entre
las diferentes areas.

Por lo que estableceremos algunos conceptos de orden general y
que han sido tomados del diccionario internacional de APICS para

dar una estandarizaclon a los conceptos.

2QUE ES PLANEAR?

Planear es ver las oportunidades y amenazas de futuro y tomar decisiones
presentes para aprovecharlas o combatirlas legrando asi un objetivo.
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CAPACIDAD.

Definicidn:

Capacidad: Es el ritmo de salida de un producto en un
periodo de tiempo determinade; por trabajador, por
maquina, por centro de trabajo o por planta productiva.

Diferentes formas de capacidad:

Tedrica.

Promedio.

Demostrada o disponible.
Dedicada.

Requerida.

Productiva.
Presupuestada.

VV VY VVY

Las que MRP-Il requiere son: demostrada o disponible y requerida.
Ya que la administracion de capacidad consiste en comparar :

CAPACIDAD DISPONIBLE Vs. CAPACIDAD REQUERIDA

PLANEACION DE CAPACIDAD.

Es ¢ proceso que determina cudinta mano de obra/ miquinas, se requieren
para cumplir con las metas de produccion.

CONTROL DE CAPACIDAD.

Es el proceso de medicion de la salida de produccion y compararia con el
Plan Maestro de Produaccion, para determinar la variacién y tomar las
acciones correctivas.
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VYV VYV VY Y

Estos datos se requieren en mayor o menor grado, dependiendo del

horizonte de planeacioén.

Se Inicia el 1er. dia habil det ciclo de produccién y se termina justo

DATOS REQUERIDOS:

Calendario de produccién.
Centros de trabajo.
Tiempos.
Rutas.
Cuellos de botella.
Unidades a producir.

CALENDARIO DE PRODUCCION

en el ultimo dia habil.

Ejemplo: martes 28 de febrero al 31 de marzo
3er. mes de produccitén del 49 al 71avo. Dia.

Domingo |Lunes |Martes |[Miércoles |Jueves |Viemes |Sabado
28 1 2 3 4 5
Dia 49 50 51 52 53
6 7 8 9 10 11 12
Dia 54 55 56 57 58
13 14 15 16 17 18 19
Dia 59 80 61 62 63
20 21 22 23 24 25 26
Dia Festivo 64 85 66 67
27 28 29 30 31
68 89 70 71
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CENTRO DE TRABAJO

Es un recurso especifico de produccién, que consiste de una 0 mas personas
y/o mAquinas, que puede ser considerada como una unidad para propdsitos
de planeacién de requerimientos de capacidad y programacion detaliada,

Los datos de un centro de trabajo pueden contener lo siguiente:

» ldentificacién.

I. Nimero de centro o maquina.

171, Descripcion.

IrI. Control alterno.

> Estructura,

I. Grupo al que pertenece.

II. Sub centros gue lo conforman.

» Localizacion.

I. Departamento.
1. Centro de costos
11r. Ublcacion fisica.

Definicién de centros:

»  Centro: conjunto de maquinas y/o personas.

¢+ Intercambiables : que trabajan en paralelo.

¢ No Intercambiables: que trabajan en serie.

»  Intercambiables significa: Con desempeno técnico similar, no
significa misma velocldad tampoco el mismo costo.

EJEMPLO:

Migquina - 1 9 Magq. Mag.
| 2
me—=

Maq. 2 Maq. 3

Mag. 1 Magq. 4

g

Mag. Magq.
. Ma4Aquina - 3 ? ’

1 4
Las 3 maquinas Las 4 maquinas forman
forman 3 centros. un centro si siempre se
usan en serie.
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PLANEACION Y CONTROL DE LA CAPACIDAD

At

v VvV V V¥

DEFINICION DE TIEMPOS

El tiempo de produccién de un producto en un centro de trabajo
es:
1. El tiempo de uso del centro por el producto.
2. Se mide normalmente en fracciéon de horas.
Dificultad para medir el tiempo de uso:
1. El tiempo de uso no es el tiempo de permanencia, las
operaciones pueden ser traslapadas.
2. El tiempo de uso puede iIncluir o no el tiempo de
preparacién de maquina.
3. Et tiempo de uso puede ser diferente segiun el estado o
la edad de {a maquina.
Necesidad de definir tiempos estandares, es decin:
1. Tiempos convencionales

TIEMPO ESTANDAR:
Flujo de trabajo en un tiempo determinado.

HORAS ESTANDAR DE PROCESO

indican el tiempo requerido para procesar una unidad.
Definido por operacién de manufactura.

Estimado por estudios de tiempos y movimientos.

Por horas/maquina u horas/ mano de obra.

TIEMPO DE MANUFACTURA.

El tiempo de manufactura es la suma del tiempo de preparacién de
maquina mas el tiempo de espera mas el tiempo de movimiento mas
el tiempo de cola mas el tiempo de corrida, lo que resulta en tiempo
total de manufactura.

T.M.=T.PR.+T.ES.+T.MO.+T.CO. + T. CR.

C.MIGUEL OLIVIER ANZUETO. -122-




PLANEACION ¥ CONTROL DE LA CAPACIDAD

INGENIERIA DE MANUFACTURA

> Las operaciones a llevar a cabo para
ensamblar / procesar un producto.

La ingenieria de
manufactura >

especifica.

La secuencia de estas operaciones.

» El centro en el cual se realiza esta
operacion.

» El tiempo que se tarda cada operacién en

cada centro.

Ejemplo : fabricacién de un engrane.

Centro de Horas
Operacién Descripcién trabajo estandar
010 Cortar barra 320 0.00319
020 Maquinar 390 0.00250
030 ‘Generar engrane 410 0.00555

RUTAS

Es un documento que indica secuencias de operaciones o el proceso
necesario para producir un articulo. Esta informacion es generadca
por ingenieria de manufactura / proceso para nuestro propésito debe

contenen

Operaciones (secuencias).

Centro de trabajo/maquina donde se realiza la operacién.
Herramientas.

Tlempo de preparacién.

Tiempo de produccién o corrida.

VvV VV VY
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DETERMINACION DE LA CAPACIDAD

> La capaclidad de un centro de trabajo es:
I. La suma de la capacldad de sus maquinas (o personas) si
éstas trabajan en paralelo.
II. La capacidad de [a maguina (o persona) mas lenta si
éstas trahajan en serie.

> Los métodos de determinacion de la capacidad son:

I. Por observacién.
II. Por céalculo.

DETERMINACION DE LA CAPACIDAD POR OBSERVACION

» Tomar los reportes estadisticos de produccion por
centro de trabajo.

» Convertir las cantidades de produccién por turmmo en
horas estandares. .

» Calcular el promedio de las horas estandares por

turno.
Ejemplo: Centro de Maquinado
Periodo_ Produccisn Tiempo Hrs, de produccién
Hrs.std
1 Maquinado 9 ejes 7 hrs.X pza. 63
de turbina.
Magquinado 10 3 brs.Xpza. 30
cuerpos de bomba. 93
2 Maquinado 20 5 hrs.Xpza. 100 100
cuerpos de homba.
3 Maquinado 10 ejes B hrs.Xpza. 80
de turbina.
Maquinado 5 3 hrs.Xpza. 15 85

cuerpos de homba.
PROMEDIO 298

96 Hrs. de produccién por
periodo.
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DETERMINACION DE LA CAPACIDAD POR CALCULO

Como podremos recordar en capitulos anteriores vimos que la
capacidad disponible puede ser calculada mediante diferentes
formulas que enumeramos mas adelante:

La unidad de medida son horas estandar

Capacidad disponible = (Tiempo disponible) X (Eficiencia)X(Utilizacién)

Capacidad requerida = (Tiempo estandar) X (Numero de piezas)

Utilizacién = Numero de horas reales trabajadas (%)
Numero de horas disponibles

Eficlencia = Nuimero de piezas X Tiempo estandar (%)
Numero de horas reales trabajadas

Eiemplo

Utilizacién = Horas productivas directas = 12 = 75%
Horas disponibles 16

Eficiencia = Horas estandar por nimero de piezas = 0.05x%200 = 83%
Horas productivas directas 12

Productividad = Utilizacién por eficiencia = 0.75 X 0.83 = 62.25%
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V.2.- FACTORES QUE AFECTAN A LA CAPACIDAD.

En cada planta existen factores internos y externos que afectan a la
capaclidad y muchas veces no son tomados en cuenta a la hora de
estar planeando, es por eso que revisaremos estos factores para
que sean Incluidos en un proceso efectivo de Administracion de la
Capacidad.

SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN UNA PLANTA.

1.- Faltantes de piezas en las lineas de ensamble.

2.- Retraso constante en la terminacion de pedidos o lotes.

3.- Demasiados trabajos urgentes.

4.- Exceslvo tiempo extra.

5.- Frecuentes demoras en las operaciones por falta de material
o de herramientas.

6.- Excesivos tiempos de preparacién de maquinas.

7.- Tiempos ocloso de trabajadores en espera de las ordenes de
produccién.

8.-Extravios frecuentes de materiales en proceso.

9.-“Quitar a una orden” para completar otra,

10.- La incapacidad del departamento de planeacién y control de
ia produccién para dar informacién respecto al proceso de
cada orden. .

11.- Demoras constantes en la seccién de embarques.

12.- Excedentes y faltantes en los inventarios.

43.- Gran acumulacién de materiales obsoletos.

14.- Fluctuaclon entre tiempo tipo y tiempos reales muy
marcada.

15.- El criterio de que Ia planeacién y control de la produccion es
un “lujo”.

16.- Discusiones constantes de prioridades entre producciéony
personal de ventas.

17.- La falta de medios de informacién que aseguren una
comunicacién al momento, del estado que guardan los

materiales en progese.
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18.- El desconocimiento de 1a eficiencia actual de las operaciones
y el rendimiento de la mano de obra.

19.- Un “clima” de comunicaciones frio entre el personal
responsable involucrado en el sistema de produccién, con
frecuentes negativas.

20.- Altos costos de produccion por interferencias en el proceso.

CiRCULO VICIOSO

6.-Fechas limite
no alcanzadas

S.-Auments el
tiempo de cola

1.-Aumenta tiempo
de espera planeado

4.-Aumento de las
cargas de trabajo
en la planta

2.-Ordenes
colocadas antes
de lo previsto

3.-Aumentos en las
entradas en planta.
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ALGUNOS FACTORES QUE AFECTAN LA CAPACIDAD EN
MANUFACTURA EN MAQUINAS

Horas trabajadas.

Tiempo de preparacioén.

Mantenimiento preventivo.

Disponibilidad de material y herramientas.
Utilizacién.

Mano de obra.

Retrabajo.

Antigiedad.

V VV VYV V Vv vy

ALGUNOS FACTORES QUE AFECTAN LA CAPACIDAD EN
MANUFACTURA CENTROS DE TRABAJO

Localizacién de mano de obra.
Manejo de materiales.

Rutas alternas

Tipo de maquinaria.

Y ¥V Vv ¥

ALGUNOS FACTORES QUE AFECTAN LA CAPACIDAD EN
MANUFACTURA .PLANTA

Mezxclia de productos.

Distribucion de la planta.

Espaclo disponlble.

Capacidad de embarque y recibo.
Capacidad de aimacenes.
Capacidad de proveedores,

Mal manejo de materiales.
Capacidad de proceso por producto.

YV V.V VY VY VY
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ALGUNOS FACTORES QUE AFECTAN LA CAPACIDAD EN

YV V V V VY

MANUFACTURA MULTIPLES PLANTAS

Localizacién de plantas.
Distribucién Inter.-plantas.
Plantas satélites.
Almacenes.

Transportes.

Capacidad subcontratada.
Eficiencia de servicio.

ALGUNAS IDEAS PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

>

v

¥V ¥V Vv V¥

v v

Reducir agiomeraciones de materiales los fines de semana
y/o fines de mes.

Reducir errores y problemas de calidad, que conduzcan a
ser rechazados por los clientes.

Apartar las piezas malas, y desarrollar formas de localizar y
reducir posibles rechazos.

Implantando eficiencia en los talleres y lineas de ensamble.
Checando peso y cantidades correctas de los articulos
comprados.

Ahorrando suministro al taller, incluyendo mantenimiento y
materiales.

Reducir lo més posible paros innecesarios y frecuentes de
maguinas, acelerar reparaciones.

Eliminando operaciones innecesarias.

Desarrollando herramientas mas eficientes.

‘Reduciendo manejo de materiales.

Previendo que las piezas no se caigan al piso o a un
contenedor equivocado.

Salvando materiales quimicos, materiales de empaque.
Pesarrollar mejores caminos para preparar a los empleados
en nuevos trabajos.
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ALGUNAS IDEAS PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

.

> Aumentar las comunicaciones entre los turnos.
> Establecer tolerancias econémicas optimas Yy
especificaciones de acabado.

V.3.- PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
RECURSOS (RRP)

Existen recursos que no son adquiribles inmediatamente y que por
su necesidad a largo plazo no se consideran, sin embargo cuando el
tiempo ha transcurrido nos damos cuenta que necesitamos mas
recursos que debimos haber planeado su adquisicion minimo 2 aiios
antes y que ahora son cuellos de botella en el proceso de
fabricacién. por eso es muy importante planear recursos en el largo
plazo.

El proceso para establecer, medir y ajustar los limites o niveles de
capacidad en el largo plazo, se basa normalmente en el plan de
produccién, pero también se puede derivar del plan de negocios.
Involucra a todos los recursos que toman tiempo en su adquisicién y
requlere una aprobaclén de la alta direccion. Para poder cumplir los
principales objetivos:

» Anticipar los recursos de capacidad para alcanzar los planes en
el largo plazo.

> Mostrar los centros de trabajo mas cargados comparando la
capacidad disponible advirtiendo posibles cuelios de botella.

> Balancear Ja capacidad de produccién de la planta, la
capacidad de los canales de distribucion .

> Proyecta la ejecucién de medidas de desempeiio, por ejemplo:
retorno de activos, utilidades brutas o el tamafo de la fuerza de
la mano de obra requerida.
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DATOS REQUERIDOS PARA PLANEACION DE CAPACIDAD,

Plan corporativo del negocio.

Caplital presupuestado.

Datos histéricos de eficiencia y utilizacién.
Centros de trabajo criticos.

Nivel de servicio al cliente.

Politicas de niveles de inventario.

Grupo o familia de productos representativos.

YV VYV VYV VY

TECNICAS DE PLANEACION DE RECURSOS.

Variable Técnica

Personal Carga de centros clave, con base al perfil de carga por
maquinas familia de productos o productos representativos.

Edificios Se deriva de los requerimientos de personal, méaquinas
terrenos. y almacenamiento.

Proveedores | Lista de planeacion con los componentes o materias
clave primas clave de tos productos representativos.

Transporte | Se deriva del plan de venta y distribucién y del plan de
abastecimiento de los proveedores clave.

Almacenes Se deriva del plan de inventarios.
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TECNICA DE PLANEACION DE RECURSOS.

(Carga de centros clave)

Centros clave

Los centros principales de la planta, pueden
ser los cuelios de botella o los centros de —
mayor costo.

Perfil de carga de un Lista de los tiempos estandares requeridos
producto o famillia de en los centros clave para producir una uni—

productos:
Técnica

Limitaciones:

Sistema:

FUERZAS:

YV VVYVY

~ DEBILIDADES.

dad de una familia de productos.
Carga Infinita.

No se hace desfasamiento.
No se consideran inventarios iniciales.

Manual o computarizado.

FUERZAS Y DEBILIDADES.

No se necesitan rutas para los articulos.

Es sencillo, solo se requieren centros criticos.
Muestra con anticipacién necesidades de recursos.
Congruente con el plan del negocio.

Facilidad de simulacién “2Qué pasa si?”

> Se hace sobre un grupo o famllia de productos.

» Considera el tiempo de entrega estable.

> No es sensible a las variaciones por
estacionalidad.

» No mantiene control sobre el uso de los recursos
criticos.
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ESTRATEGIAS PARA CAMBIAR LA CAPACIDAD A LARGO PLAZO

Terrenos.

Instalaciones.

Distribucioén.

Equipo.

Adquirir / quitar capacidad.
Mano de obra.

Rediseiio del producto.
Desarrollo de nuevos procesos.
Tecnologia.

V VY VY VV VY

El proceso es iterativo hasta que el plan de produccion y la
capacidad disponible estén balanceados.

V.4.- PLANEACION GRUESA DE LA CAPACIDAD.

Generalmente los planes de produccion se hacen con base a los
pronoésticos de ventas sin tomar en cuenta la capacidad de la planta
y en |la mayoria de las veces no se cumple con la produccién, esto
es debido a que el plan maestro esta sobrecargado. La técnica de
planeacién gruesa nos valida el Plan Maestro de Produccion de
acuerdo a la capacidad disponible de la planta.

El proceso de convertir el Plan Maestro de Produccion en
requerimientos de capacidad de los recursos clave. Como: mano de
obra, maquinas, espacio para almacenar y en algunos casos
capacidad de proveedores. La herramienta que se utiliza es la lista
de recursos (0 capacidad), donde se compara la capacidad
disponible contra la capacidad requerida. Este proceso valida el
Plan Maestro de Produccién
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LISTA DE RECURSQS (O CAPACIDAD).

Una lista de la capacidad requerida y recursos clave para fabricar
productos, de tal manera que reflejen el impacto de un articulo
programado sobre la carga de dichos recursos clave, en un
periodo de tiempo.

PERFIL DE RECURSOS (O CARGA)

Las horas estindar de carga sobre un recurso, en un periodo de
tiempo.

Enunciaremos a continuacién los objetivos mas relevantes en el uso
de la Planeacién Gruesa de la Capacidad:

Verificar Ia factibllidad del Plan Maestro.
Advertir sobre cuellos de botella.

Mejorar la utilizacién de centros de trabajo.
Calcular requerimientos de herramientas.
Proyectar capacidad de los proveedores.

YV VYV VY

Las caracteristicas son:

Horizonte a mediano plazo.

Técnica sencilla de andlisis de carga.
Andlisls de centros criticos.

Utiliza técnica de carga infinita.

Proporclona Informacion general.

Evaluacién rapida para la toma de decisiones.
Valida el Plan Maestro.

YV VVVV YV
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Y los datos que requiere son:

PMP (Plan Maestro de Produccién).
Hojas de ruta / cuellos de hotella.
Tiempo disponible.

Porcentaje de eficiencia.
Porcentaje de utilizacién.

Tiempo estandar.

Tiempo de preparacién.

Politica de ordenar.

¥ VV V¥V VY

v Vv Vv

Tenemos dos alternativas: cambios en la carga proyectada o
cambios en la capacidad. Entonces para efectuar cambios en la
carga proyectada:

« Reprogramar ordenes.
+ Diferir
¢ Liberar.
+ Cambiar mezcla de productos.

Y para efectuar cambios en la capacidad proyectada consideran:

« Tiempos extras.

+ Rutas alternas.

» Subcontratacién de operaciones.

+ Contratar o transferir mano de obra temporal.

Para alcanzar Ila planeacioén gruesa de capacidad:

+ Elaborar la lista de recursos.

+ Obtener los requerimientos de recursos (lista de capacidad)

basados en el plan maestro.
+ Valldar el plan maestro de produccion.

Balancear
CAPACIDAD < > DEMANDA
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Describiremos a continuacién la planeacion gruesa de capacidad en
tres pasos:

1- Primer Paso : Elaborar la lista de recursos a partir de un Plan
Maestro de Produccion tentativo:

Producto Enero Febrero Marzo Total
X-6843 300 250 300 850
X-6850 200 225 250 675
X-7083 250 200 225 675
2-8020 400 350 300 1050
2-8025 150 175 200 525

Producto |Soldadura |Pintura Dias Habiles

X-6843 0.07 0.10 Enero 19

X-6850 (0.08 0.10 Febrero | 20

X-7083 [0.06 0.08 Marzo | 22

X-8020 |0.03 0.06 Total |_é61

X-8025 |0.02 0.04

Recursos disponibles:

Departamento de soldadura 1 turmo de 8 hrs.
Eficiencia: 85%
Utilizacién : 90%

Enero Capacidad disponible = 19dias x8 hrs=152hrs
152 hrs x 0.95(Eficiencia)=144.4 hrs x 0.90(utilizacioén)
Capacidad disponible = 129 hrs.
Febrero Capacidad disponible = 20x8x0.95x0.90 = 136 hrs.
Marzo Capacidad disponible = 22x8x0.95x0.90 = 150 hrs.
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2,- Sequndo Paso: obtener los requerimientos de recursos, basados en
el Plan Maestro:

Recursos requeridos

Dpto. Soldadura | Enero Febrero Marzo
Producto (Tpo.Std. | Cant. [Hrs.std. |Cant. | Hrs. std. |Cant. | Hrs. std.
x-6843 0.07 300 21 250 18 300 21
x-6850 0.08 200 16 225 18 250 20
x-7083 0.06 250 15 200 12 225 14
z-8020 0.03 400 12 350 11 o0 9
z-8025 0.20 150 30 175 35 200 40
Total Hrs. requeridas 84 84 104

[ Depto. Pintura —[ Enero I Febrero T Marzo
Producto |Tpo.Std |Cantidad |Hrs.Std | Cantidad |Hrs.Std |Cantidad |Hrs.5td
x-6843 0.07 300 30 250 25 360 21
x-6850 |0.08 200 20 225 23 250 20
x-7083 [0.06 250 20 200 16 225 14
z-8020 0.03 400 24 350 11 300 9
z-8025 0.2 150 6 175 35 200 40

Total Hrs. requeridas 100 I 110 ’ 104
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3.- Comparar recursos disponibles contra recursos requeridos.

Depto.soldadura Enero Febrero Marzo Total
Cap. Disponible 129 136 150 415
Cap. Requerida 84 94 104 292
Desviacidn 35 42 45 123
Desviacién 35 77 123 123
acumulada

Depto.pintura Enero Febrero Marzo Total
Cap. Disponible 155 163 179 497
Cap. Requerida 100 110 704 314
Desviacion 55 53 75 183
Desviacion 55 108 183 183
acumulada

PLAN DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD.

Esta actividad complementa el plan de materiales. La falta de prevision
de una capacidad adecuada limita el proceso de planeaciéon, puede
deteriorar el desempeiio de las entregas y frustrar al personal de
manufactura. Es el dltimo paso en el proceso de planeacion, antes de
iniclar la ejecucidén, por lo que debe estar detallada |la carga de trabajo
que tendra cada centro.

La funcién de establecer, medir y ajustar los limites de capacidad. Bajo
este contexto es el proceso para determinar en detalle cuanta mano de
obra y miquinas se requiere para cumplir con las metas de produccién.
Las ordenes ablertas y las ordenes planeadas por MRP son entradas
para PRC ( Planeacién de Requerimientos de Capacidad); el cual
traslada estas érdenes en horas de trabajo por periodo de tiempo, en
cada centro.
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TALLER LINEA DE ENSAMBLE
¢ Centros de trabajo s Serie de labores.
discretos. s Operaciones simultaneas.
Una operacion a la vez. » Sesiones continuas de trabajo.
Procesos por lotes. + Uniformidad de las rutas.
Rutas no uniformes.

Aun con estas diferencias se
pueden aplicar las técnicas de
carga.

CARGA

La cantidad de trabajo programado y el trabajo actuai liberade en un centro,
Ususlmente se expresa en términos de horas estindar o unidades de produccién
por un periodo de tiempo.

CALCULO.

Cantidad Horas de Tiempo Horas
de X proceso + de = de
unidades por unidad. preparacion carga

50x036+2=20
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1.

Pasos para cargar.

- Seleccionar los centros de carga:

»  Departamento.
»>  Grupo.
> Magquinas/centros de trabajo.

2.- Desarrollar factores de utilizacién y eficiencia por cada centro.
3.- Seleccionar métodos de carga:

> Infinita.
> Finita.
> Combinacién.

4- Considerar ordenes liberadas_y planeadas.

5.- Cargar horas completas.
Centros de Vencida 1 2 3 4 Total .
trabajo
C |Lanzada 20 50 40 30 20 160
a [Planeada 20 30 40 90
r 20 50 60 60 60 250
g |Total .
a

Capacidad 0 50 50 50 50 200
Di Periodo +20 0 +10 +10 - +10 +50
i
f
e
r
e
n | Acumulada +20 +20 +30 +40 +50 125%
c
i
a
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CAPITULO SEXTO

CONCLUSIONES
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CONCLUSIONES

V1.1.- CONCLUSIONES.

El mundo ha sufrido .innumerables cambios en las .iiltimas
décadas, derivados de un creciente control de las inversiones
como resultado de innovaciones tecnolégicas cada vezx més
agresivas e Increibles, la globalizacién de los mercados, la
apertura de las frorteras a productos manufacturados, el adelanto
de las comunicaciones, solo son algunas de las causas que han
dado origen a la superacion de la actividad del panorama
gerencial.

Los cambios han obligado a las empresas manufactureras,
gubernamentales y prestadoras de servicios a mantener un ritmo
de adecuacién demasiado dinamico a riesgo de desaparecer o ser
absorbidos por organizaciones mis completas y mas grandes con
el consecuente desequilibrio organizacional en el ambito general.

Lo pequeiios y los grandes empresarios se enfrentan cada dia a
mercados mas competidos y con mas exigencias, por lo que han
buscado solucliones que permitan hacer mas rentables sus
negoclos, con el constante reto de asegurar un lugar permanente
para sus productos en el mercado.

El ingeniero industrial también enfrenta retos en su obligacion de
encontrar procesos que ayuden a las empresas a adoptar métodos
y procedimientos para optimizar los recursos. Por 1o que se han
implementado doctrinas de cambio de mentalidad como justo a
tiempo (Just in Time), aseguramiento de la calidad total, y MRPII
por mencionar algunas.

MRPII fue originalmente concebido con un enfoque de control de
inventarios. Poco a poco se fue desarrollando como una técnica
de planeacion de recursos. En la actualidad es todo un sistema
formal de trabajo que involucra a todas ias ireas de la empresa y
que bien aplicado las lleva a los niveles de competitividad de

€. MIGUEL OLIVIER ANZUETO. -142-



CONCLUSIONES

4.ROMPER LAS BARRERAS POLITICAS EN LA COMPANIA.
Desafortunadamente, en la mayor parte de las compaiiias, lo mas
comun es que exista un celo excesive y un sentide de
independencia departamental, puesto que un sistema MRP,
encadena las actividades de producciéon, costos, Ingenieria,
ventas, compras, etc. La Integracién departamental y Ila
eliminacién de confiictos politicos, debe dar un sentido de
cooperacién y de apertura al cambio, lo que debe lograrse antes
de Iniclar un sistema MRPII.

5.MANTENER UNA COMUNICACION DE LINEAS ABIERTAS.

Una pobre comunicacion interdepartamental dara como resultado
el detrimento de la Instalacién. Para lo cual los departamentos de
Relaciones Industriales, junto con la labor de Ia direccién y de los
gerentes deberd ser encausada a abrir estos canales de
comunicacién.

6.LA LLAVE DEL EXITO ES LA PLANEACION. Se recomienda llevar
a cabo una planeacién exhaustiva, la cual comprendera desde el
reconocimiento actual de la operacion, los objetivos de Ia
organizacién, la capacitacién de su personal, {a mntivacion, el
cambio a la integracién departamental, hasta el desarrolio de la
programacioén e instalacién del equipo requerido.

7.MANTENIMIENTO DE SEGURIDAD EN LOS DATOS Y EN LOS
PROCESOS. Es muy importante establecer politicas y disciplinas
operacionales, que garanticen la integridad y 1a exactitud de los
datos, que se van a integrar al sistema MRPILI,

8.GARANTIZAR EL SOFTWARE (PROGRAMACION) Y EQUIPO DE
COMPUTO. Es muy importante garantizar la confiabilidad de estos
dos elementos, asi como su fiexibilidad y potencialidad haclendo
una Investigacién exhaustiva de anteriores instalaciones.
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9.ESTABLECER TODAS LAS NECESIDADES Y COMPARAR LAS
POSIBLES SOLUCIONES, ASI COMO LOS POTECIALES QUE
BRINDARA LA IMPLANTACION DEL SISTEMA. Estableciendo las
necesidades de Interactividad, tipo de consulta, esfuerzo de
modificacion para que el sistema se adapte a las necesidades de
{ia empresa.

10.GARANTIZAR EL CRECIMIENTO DEL SISTEMA CON_EL
CRECIMIENTO DE LAS NECESIDADES.La visualizaciéon de jas
necesidades a futuro en base a donde se encontrara la compania
en un plazo no menor de cinco aios, sera la base de andlisis para
saber sl el sistema cubrird los requerimientos, estableciendo un
cuestionario bajo los siguientes aspectos;

a) El sistema maneja miltiples localizaciones.

b) Cual es la capacidad para soportar el incremento en
funciones y volumen.

c) Cudl seria el costo de adicionar capacidad de computo y
cual seria el impacto en el sistema.

d) Cual es el método para procesar entradas y salidas en
remotas localizaciones.

e) Cuidl es el nivel de programacién en que se esta
desarrollando el sistema.

Todos estos puntos deberdn ser analizados y resuelios antes de
dedicarse a instalar un sistema MRPII.
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