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INTRODUCCION

Al pasar del tiempo los avances tecnoldgicos, las grandes revoluciones, los conflictos
internacionales y las revueltas econdmicas han puesto a las empresas en situaciones no muy
favorables, al menos para la mayoria de ellas. Lo anterior, al requerirse de productos y
servicios cada dia mejores en diferentes sentidos tales como: calidad, costo, el tipo de
material, tiempo de entrega entre otros; requerimientos que de querer convertirse en
empresas competitivas se tienen que cumplir, tales son las necesidades de mejores
articulos, que algunos de los requerimientos estan normados a nivel internacional.

Para el cumplimiento de algunas de esas necesidades, a lo largo de 50 afios se han
desarrollado e integrado conocimientos y metodologias, que aunados al analisis de la
situacion en las empresas generalmente armadoras o ensambladoras y apoyados en los
avances informaticos, se han desarrollado diversos sistemas enfocados a resolver algunas
de las problematicas empresariales en las que estan involucradas las empresas con el
propésito de elevar los indices de productividad por medio de la planeacion y el control de
los elementos que estén involucrados en la produccion.

Dentro de los sistemas encaminados para facilitar el cumplimiento de las necesidades del
mercado, surgieron y se han desarrollado de manera vertiginosa los llamados Sistemas de
Gestion Empresarial, en los cuales, podemos encontrar una herramienta basica para la
administracion de la produccion conocida como M. R. P. (Material Requirements Planning
por sus siglas en inglés); cuyo objetivo principal, es el administrar y suministrar todos y
cada uno de los materiales involucrados en el proceso productivo en las cantidades y
tiempos en que estos materiales son solicitados, sin necesidad de tener inventarios
excesivos de materiales o en su defecto falta de materiales que generen en ciertas ocasiones
el paro total de la linea productiva.

Hablando de empresas dedicadas a la manufactura de productos en general, la ingenieria
industrial ha desarrollado metodologias encaminadas a la administracién de los recursos
con el fin resolver problemas internos y precisamente en este tipo de empresas es donde el
M.R.P. brinda sus mayores ventajas, aunque estos sistemas cuenta con la flexibilidad para
poder ser adaptados a empresas destinadas al ofrecimiento de servicios.

La cada vez mayor popularidad de este sistema, se debe en gran medida a su innegable
éxito, que se ha visto reflejado en la administracion de las empresas, el crecimiento que ha
tenido desde sus inicios y sobre todo, a que a través de su historia, este sistema ha
evolucionado, dado que en los origenes solo se enfocaba a programar inventarios y
produccion (M.R.P. 1), por tanto M.R.P. | es el fundamento en cuanto a conocimientos
necesarios al momento de entrar a los nuevos sistemas de gestion empresarial.

Actualmente las problematicas internas de las empresas requieren y demandan
profesionistas capaces de gestionar la “Administracion de las Operaciones”, basados en
softwares cada vez mas completos tales como los E. R. P. (SAP, Jedy Edwards, Datasul;
entre muchos mas) Software que derivan de una historia y que empezaron no siendo tan
completos, pero que en esencia tienen la dindmica de lo que hace algunas décadas se
conocia como M.R.P. Y para tratar de reducir estas problematicas es necesario que los
empresarios inviertan en especialistas dedicados al analisis y solucion de estas; Los
sistemas E.R.P. (Enterprice Resources Planning) actualmente son la mejor solucién para la
gestion empresarial, pero es cierto que E.R.P. como: SAP, Jedy Edwards, no son tan
alcanzables para las Pequefias y Microempresas, por lo que es una necesidad que a pesar de
esta dificultad tengan la nocion de las ventajas de estos software y que se contemple dentro
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de su planeacién a Mediano y Largo Plazo la implantacion de estos, ya que hoy en dia,
siglo XXI, algunas firmas alternativas han estado desarrollando software alcanzables, para
la administracion de estas organizaciones; ahora bien, debido a esto es necesario que las
generaciones actuales tengan los conocimientos basicos acerca de estos sistemas.

El siguiente trabajo nos mostrara detenidamente los conceptos tedricos para entender el
M.R.P., ademés de mostrar sus aplicaciones con el desarrollo de un manual y el analisis de
un software llamado como Win-QSB, que cuenta en uno de sus diversos modulos con uno
enfocado a la planeacion de los requerimientos de materiales, en el cual se han integrado
los conocimientos teoricos y practicos para ofrecer un mayor entendimiento sobre el
manejo de un MRP, asi mismo, conoceremos la manera en que estas metodologias
ayudaran a responsables de areas productivas y administrativas en la toma de decisiones
referentes a pronoésticos, capacidad instalada, inventarios, costos de produccion, entre otras.

Win-QSB es un software académico que permite simular las operaciones dentro de la
administracion de una organizacion, tal es el caso de un M.R.P., el cual analizaremos a lo
largo del presente trabajo. Es necesario aclarar que Win-QSB mdédulo M.R.P. es un
software estatico puesto que los resultados que se obtienen en cada una de las iteraciones
deben ser guardados antes de introducir nuevos valores, ya que este no se modificara de
inmediato al variar valores, hasta que se de nuevamente solucién. Sin embargo, ilustra de
una manera muy alcanzable la forma como funcionan softwares que integran todas las areas
de la empresa llamados E. R. P. Como ultima semblanza acerca de los sistemas E.R.P.; es
necesario enfatizar que son sistemas totalmente completos, que a pesar de que no son tema
principal de este trabajo es preciso hablar de ellos ya que son la consolidacion de los
sistemas M.R.P., ademas son la base para el desarrollo de los sistemas integrales que se
manejan hoy en dia; cabe aclarar que estos llevan a cabo la gestion empresarial por medio
de modulos tales como: Ventas, Comercializacién, Finanzas, Direccion General,
Planeacién y Control de Produccion y Recursos Humanos; con variaciones en los titulos de
acuerdo a cada una de las firmas desarrolladoras. En lo que concierne a nuestro trabajo
seria dentro del Mddulo de P.C.P. (Planeacion y Control de Produccion) el cual se
estudiaria en el caso de un E.R.P., puesto que maneja la informacién acerca de la
planeacion de los materiales (M.R.P.), asi como: tiempos de procesos, capacidad de planta,
estaciones de trabajo, hojas de ruta (M.R.P. I1).

Justificacion

Al finalizar el presente trabajo, los alumnos que estén interesados en adoptar diferentes y
novedosas estrategias de las que al momento siguen en la planeacion de su produccion,
tendran una alternativa para dar posible solucién a algunos de sus problemas, lo anterior al
poner a su alcance la metodologia completamente practica que es totalmente adaptable a las
pequefias y medianas empresas inmersas en areas de produccion 6 ensamble.
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OBJETIVO GENERAL

Con el presente trabajo, se pretende dar a conocer la administracion de la produccion mediante
un software para la Planeacion de Requerimientos de Materiales M.R.P., el como alimentarlo,
la interpretacion de los resultados, asi como la manera de adecuarlos a las caracteristicas de
cada una de las empresas.

Objetivo Secundario

¢ Que los estudiantes de Ingenieria Industrial y areas afines, que posean el interés de ampliar
sus conocimientos en las areas productivas y administrativas de las empresas, cuenten con
una herramienta basica que el mercado esta demandando en los profesionistas
competitivos.

¢ Intentamos que micro y pequefios empresarios que no cuenten con los recursos econémicos
suficientes para la adquisicién de softwares avanzados en la administracion de la
produccion, se interesen y conozcan una de las alternativas que les permitird con bajos
recursos lograr una administracion adecuada a sus necesidades.

¢ Brindar una guia préctica para la aplicacion de conocimientos de la planeacion de la
produccion.

¢ Mostrar la practicidad de los softwares utilizados en la administracion de la produccion.
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CAPITULO 1
MARCO TEORICO

1.1. Planteamiento del Problema

Los sistemas de Gestion Empresarial han tomado un grado de importancia muy alto hacia los
primeros afios de este tercer milenio, por lo tanto, es necesario que cada dia los Alumnos,
Pequefios y Microempresarios tengan una nocion acerca de estos. Es sabido que los software
sofisticados son muy poco alcanzables para este estrato de la poblacién académicamente y
profesionalmente activa, por lo que es una necesidad tener simuladores muy apegados a la esencia
de los sistemas integrales de Administracion Empresarial E.R.P. Por lo que es prioritario
desarrollar elementos que permitan poner a la vanguardia a toda esta poblacion sin importar el
poder adquisitivo de cada uno de estos.

M.R.P. nace como una metodologia para llevar a cabo la administracion de empresas que se
dedican a la manufactura y transformacion, principalmente, pero del mismo modo posee la
flexibilidad para poder ser implantado en organizaciones que se dediquen a los servicios.

ALIADOS

Market
Places

PROVEEDORES J CLIENTES

Colaboracion

Portales
COMPETENCIA

Figural
Modelo Empresarial

Factores Externos

Estos van estar conformados por aquellos elementos que a pesar de que no tienen interaccion
directamente con la empresa, son factores que de no existir, desequilibrarian el balance del ente
empresarial. Por ejemplo, observamos el Internet; hoy en dia es dificil que una organizacién pueda
desarrollarse plenamente sin considerar una pagina web, ya que hoy en dia la informatica esta
poniendo a las empresas como medio de comunicacién nimero uno, ya no es viable concebir
mensajeros en las empresas para la entrega de informacion, actualmente existen suficientes
elementos electronicos que permiten llevar a cabo mayor nimero de transacciones con todos los
codigos y filtros de seguridad que garanticen la mejor practica de comercializacion.
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Otro factor externo es el mercado; comprendido por clientes, competidores y proveedores, es
necesario analizar dia a dia el desarrollo de proveedores, analizar las necesidades de los clientes; es
primordial llevar a cabo continuos estudios de mercado para ver lo que requieren los clientes, y de
igual forma ver que provee y suministra la competencia; por lo tanto es necesario llevar a cabo una
buena practica de “benchmarking” (punto de referencia), esto es, realizar una comparacion entre la
empresa y el mejor competidor, para determinar que tan lejos se encuentra la empresa de su
competencia.

Factores Internos

Se entiende por factores internos todos los procesos que permiten llevar a cabo el funcionamiento
de la empresa; tal es el caso de la cadena productiva:

Ventas <>Ingenieria <>Produccion < Compras < Contabilidad

Donde incluso en cada una de estas areas se llevan a cabo procesos internos, tales como: Manejo
de materiales (Almaceén), Inspecciones (Aseguramiento de Calidad), Recurso Humanos, etc.;
consiguiendo con lo anterior el desarrollo de la actividad empresarial.

Estos factores son tan importantes como los externos ya que sin el estudio de los externos, los
procesos internos no pueden adecuarse a lo que se demande por parte de los factores externos.

Cabe aclarar que es aqui donde tiene su mayor aplicacion el M.R.P., dentro del proceso de
Produccion, es donde este dara su mayor aportacion; proporcionando a todos los involucrados la
informacidn adecuada para toma de decisiones tales como: lanzamiento de Ordenes de Compra,
Ordenes de Trabajo, Decisiones acerca de la capacidad Instalada, Decisiones acerca de contratar
maquila, Decisiones acerca de mejorar algun proceso, etc. esto se desarrollara con mas detalle
durante el desarrollo de este trabajo.

Con los avances en materia tecnoldgica desarrollados a nivel internacional en las Ultimas décadas
se ha generado una gran brecha en materia estudiantil en lo que se refiere a la Ingenieria Industrial.
Ya que estos avances que se han presentado Unicamente han permitido la excelente preparacion de
estudiantes en los paises en que han sucedido los avances; por lo que a México respecta, al no
existir estos avances la preparacion de los estudiantes ha tenido que ser en la mayoria de los casos
con conocimientos recortados, mal fundamentados y con conocimientos no tan solidos como
deberia de ser.

Existen diversas caracteristicas por las que esta situacion se ha ido acrecentando con el pasar del
tiempo, entre ellas podemos mencionar algunas tales como:

¢ El desconocimiento de nuevas tecnologias de aplicacion directas a la Ingenieria
Industrial.

¢ No se cuenta con todos los conocimientos en los que estas tecnologias estan
fundamentadas.

¢ La mayor cantidad de informacion existente de estas metodologias estan en otros
idiomas y de esta forma es mas dificil el entendimiento de las mismas.

¢ Estas tecnologias al no estar creadas en México requieren de una serie de
adaptaciones y modificaciones para poderlas implementar en las empresas
mexicanas, para lo cual no siempre se cuenta con los conocimientos para ello.

¢ Al intentar actualizar los conocimientos habidos, ya han surgido nuevos adelantos y
se hace mayor la grieta y mas dificil el acercamiento a lo actual.
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Por tanto, es necesario poner a la mano los asientos que estan siendo utilizados como peldafios
para la generacion de otras tecnologias, asi mismo, es de vital importancia contar con las
herramientas y no solo en alumnos, sino también en los encargados de comunicar conocimientos,
con la finalidad de actualizarse en cuanto a lo que ya existe como en lo que esta por venir.

1.2 Marco Conceptual

Antecedentes Historicost

Los antecedentes de los E.R.P. actuales, datan de la Segunda Guerra Mundial, cuando el gobierno
estadounidense empled programas especializados que se ejecutaban en las enormes y complejas
computadoras recién surgidas en el principio de la decada de los afios 40 para controlar la logistica
y organizacion de sus unidades en acciones bélicas.

Para el final de los afios 50, los sistemas M.R.P. brincaron las trincheras del ejército para hallar
cabida en los sectores productivos especialmente en los Estados Unidos de Ameérica. Las
compafiias que los adoptaron se dieron cuenta de que estos sistemas les permitian llevar un control
de diversas actividades.

De manera paralela, la evolucion de las computadoras favorecio el crecimiento de estos sistemas,
tanto en las aplicaciones de los mismos como en el nimero de empresas que optaban por ellos.

A pesar de que esas computadoras eran muy rudimentarias, contaban con la capacidad de
almacenamiento y recuperacion de datos que facilitaban procesar transacciones, es decir, manejar
informacion y canalizarla de manera apropiada a aquellas areas que, al integrarla, podian ejecutar
acciones mucho mas rapidas.

En las décadas de los afios 60 y 70, los sistemas M.R.P. evolucionaron para ayudar a las empresas
a reducir los niveles de inventario de los materiales que usaban, esto porque, al planear sus
requerimientos de insumos con base en lo que realmente les demandaban, los costos se reducian,
ya que se compraba sélo lo necesario.

El sistema M.R.P. integra la informacion obtenida de al menos tres fuentes principales, pudiendo
comprenderse COmo un proceso cuyas entradas son:

* El Plan Maestro de Produccion: el cual contiene las cantidades y fechas en que han de estar
disponibles los productos de la planta que estan sometidos a demanda externa (productos
finales y en ocasiones, piezas de repuesto).

* El Inventario: que contiene las cantidades de cada una de los articulos de la planta que estan
disponibles o en curso de fabricacion.

" La Lista de Materiales: que representa la estructura de fabricacion del producto
(Revisar Anexo 1); esto es, el arbol de fabricacion de cada uno de los articulos que
aparecen en el Plan Maestro de Produccion.

1
http://ciberhabitat.gob.mx/fabrica/textos/texto_erp.htm
http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger1/mrpivan.htm

http://www.wikilearning.com/historia_del_surgimiento_de_los_sistemas_erp-wkccp-11812-2.htm

http://usuarios.lycos.es/mrp/
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A partir de estos datos, la liberacion de las necesidades proporciona como resultado la siguiente
informacion:

= El plan de produccion de cada uno de los articulos que han de ser fabricados, especificando
cantidades y fechas en que seran lanzadas las 6rdenes de fabricacion.

= El plan de abastecimiento, detallando las fechas y tamafios de los pedidos a proveedores
para todas aquellas piezas que son adquiridas en el exterior.

= El informe de excepciones, que permite conocer que érdenes de fabricacion van retrasadas
y cuales son sus posibles repercusiones sobre el plan de produccion y en ultima instancia
sobre las fechas de entrega de los pedidos a los clientes.

Asi pues, la explosion de las necesidades de fabricacién no es mas, que el proceso por el que las
demandas externas correspondientes a los productos finales son traducidas en 6rdenes concretas de
fabricacion y aprovisionamiento para cada uno de los articulos (items) que intervienen en el
proceso productivo.

Dichas entradas son procesadas por el programa de M.R.P. que, mediante la explosion de
necesidades, da lugar al denominado Programa de Produccion, indicando las érdenes de trabajo
para la fabricacion y las requisiciones de compra.

Con lo hasta aqui expuesto, se puede definir el sistema M.R.P. original y enumerar sus
caracteristicas bésicas. Quiza la definicion mas difundida es la que lo conceptualiza como un
sistema de planificacion de componentes de fabricacion que, mediante un conjunto de
procedimientos ldgicamente relacionados, traduce un programa maestro de produccion en
necesidades reales de componentes, con fechas y cantidades.

En cuanto a las caracteristicas del sistema, se podrian resumir en:

1. Esta orientado a los productos, dado que, a partir de las necesidades de estos, planifica las

de componentes necesarios.

Es prospectivo, pues la planificacion se basa en las necesidades futuras de los productos.

3. Realiza una programacion de tiempo de las necesidades de cada articulo, en funcion de los
tiempos de suministro de ellos, estableciendo las fechas de emision y entrega de pedidos.

4. No tiene en cuenta las restricciones de capacidad; por lo que no asegura que el plan de
pedidos sea viable.

5. Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las diferentes areas de la
empresa.

o
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Siendo la figura 2, la estructura de entradas y salidas de datos para M.R.P.

Diagrama General
Figura 2

Para la década de los afios 80 estas soluciones tecnolégicas pasaron a usar otras siglas: M.R.P. I,
que ya incorporaba un alcance distinto, permitiendo atender factores relacionados con la
planeacion de las capacidades de manufactura; un MRP 1l, a diferencia de los sistemas previos,
reconocia que las empresas padecian interrupciones en la operacion, limitaciones de capacidad,
cambios subitos y limitaciones en recursos que iban mas alla de la disponibilidad de materiales.

Asi, a principios de los afios 90, habia dos posiciones en el escenario de soluciones tecnolégicas
para empresas: por un lado los M.R.P. y por otro los M.R.P. Il (Manufacturing Resources
Planning).

Pero el mundo habia cambiado y estas soluciones nacidas en los ambientes de manufactura ya eran
insuficientes para un mercado donde habia organizaciones de todo tipo: de servicios, financieras,
comerciales, entre otras, que también necesitaban una solucion para controlar sus procesos y, en
consecuencia, ser mas competitivas.

Los avances rapidos de las tecnologias de informacion dejaron las viejas reglas de competencia y
el duradero entendimiento de la relacion cliente-proveedor obsoleto. Esta "nueva realidad" se
traduce a la necesidad de un entorno de produccion dinamico en el cual los productos y procesos
pueden cambiar semanalmente y las agendas de la produccién pueden cambiar diariamente. Los
sistemas M.R.P. 1l requieren un alto grado de intervencion del humano, en hacer los ajustes
apropiados a las agendas y en la determinacién de la secuencia Optima de las érdenes de
manufactura que se adapten mejor al entorno dinamico y a menudo volatil. La solucion a este
problema vino durante los principios de los 90, en la forma de ejecutar los sistemas de
manufactura.

La salida de los M.E.S. (Manufacturing Execution Systems), representan el desarrollo de una
interfase critica entre los sistemas MRP-II de las empresas y los sistemas de control. La
contribucion mas importante de los sistemas MES es que unifica los procesos de manufactura
centrales con un sistema de valor de entrega enfocado a los requerimientos y demanda de los
clientes. Provee para la flexibilidad, la ejecucion de tiempo real, la retroalimentacion y control de
un extenso rango de procesos relacionados con la manufactura, un mejor encuentro con los
requerimientos futuros del mercado.
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Aunqgue la introduccion de los sistemas M. E. S. mejoraron grandemente el grado de integracion
vertical con las funciones de produccién de los 90, los sistemas E.R.P. generan un mejor grado de
integracion horizontal de las empresas ahora. Los sistemas E.R.P. marcan un punto significante en
el desarrollo de los sistemas, ya que habilitan a las empresas hacia la directriz global de la mejora
continua de los procesos de cadena con el proveedor a través de una administracion flexible con el
cliente.

El éxito de la implementacion de un sistema E.R.P. permite la identificacion e implementacion de
un conjunto de las mejores practicas, procedimientos y herramientas disefiadas para lograr la
excelencia organizacional a través de la integracion funcional.

Ahora, considerando la historia de los sistemas, pero con los nombres de los iniciadores, tenemos
los siguientes datos, que desde la década de los 60’ s, Joseph Orlicky, de IBM, dirigi6 los primeros
experimentos de lo que bautiz6 como Planeacién de Requerimientos de Materiales 0 M.R.P.
Aunque sus inicios fueron discretos, en 1972 la American Production and Inventory Control
Society (A.P.I.C.S.) adoptd la metodologia y la promovié por medio de la llamada “cruzada del
M.R.P.”.

Mas tarde los hermanos Jan Baan y Paul Baan, que habian fundado una compafiia denominada
Baan Company en 1978; afios después, lograron desarrollar Triton, una solucion tecnoldgica que
consiguio colocarse con gran éxito en el mercado europeo y estadounidense a principios de la
década de los afios 90 y que ademas cumplia con las nuevas necesidades del momento. Asi, en la
vida préctica, el E.R.P. de Baan no sélo implicaba una solucion tecnolégica, sino empresarial. Con
una consistente metodologia de implantacion y con modelos probados y comprobados, Baan
demostro el valor de un E.R.P. al proporcionarles a sus clientes resultados claros y visibles en
corto plazo.

Para la primera década del siglo XXI, se cuenta ya con una gran cantidad de empresas dedicadas al
desarrollo, implantacién y adecuacion de sistemas E.R.P. que han creado softwares tales como:
SAP, JD Edwards, Datasul, Empriria, Infinity, Kepler, NC Technologies, BAAN, People Soft,
entre otros.?

2 http//:www.erp.com.mx (2008)
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De los cuales podemos apreciar algunas caracteristicas en la siguiente tabla.?
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Los softwares mencionados en la tabla anterior convergen en integrar informacion de las distintas
areas de la organizacién como lo muestra el siguiente esquema.”

ERP, un sistema de informacian empresarial integrado.
Finanzas. Manglaniura v Distribucion integrados enla cadena de suminiskro

| ddministracion de 'y Plan del Megocio § """ oo 77T

| i . . Cliertes:
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1.2.1 Prondsticos

Hoy en dia, los conocimientos de pronésticos pueden ser aplicados en una amplia gama de la vida
productiva; suelen ser una herramienta que utilizada de manera correcta brinda grandes
oportunidades de optimizacion, esto al ofrecer certeras aproximaciones ya sea de ventas, de
produccion, compras, articulos descompuestos y hasta de las tendencias econdmicas entre otras,
esto es de la demanda de productos.

De acuerdo a las necesidades de cada actividad, se han generado diversos métodos para pronosticar
la demanda futura, ademas, de acuerdo a la aplicacion y sobretodo a la certeza que necesitemos, la
dificultad de las metodologias aumenta considerablemente. Ya que en el software de M.R.P., se
requiere de conocer los modelos de prondsticos.

* 1dem.
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Métodos de Prondstico Cualitativos o Subjetivos

Este tipo de pronostico es utilizado cuando no se cuenta con valores reales historicos de la
demanda, por ejemplo, basado solo en experiencia, vivencias y conocimiento de lo que ocurre en
el mercado o de lo que ocurrié en el pasado.

Basicamente existen algunas formas para llevar a cabo este pronostico, como: Investigacion de
Mercado, Opiniones de Expertos y Método Delphi.

Para el primero, es necesario “crear una serie de cuestionarios que contemplan informacion sobre
el cliente; puede incluir su edad y sus ingresos, asi como una indicacion de si el cliente compraria
0 no el producto; si el cliente es un distribuidor, la informacion puede comprender el tamafio de la
tienda y la proyeccion del numero de unidades que compraria... Una vez que se realiza la

investigacion, debe tabularse y analizarse los resultados”.”

El pronéstico de las Opiniones de Expertos, puede estar basado en experiencia laboral, del
conocimiento que ellos mismos tenga del mercado y considerando la antigliedad en la empresa;
datos que pueden provenir de la Fuerza de Ventas, Ejecutivos al interior o del Gerente mismo.

Utilizando el método Delphi... “este método emplea un panel de expertos en diferentes lugares
quienes en forma independiente llenan una serie de cuestionarios. Sin embargo, los resultados de
cada cuestionario se proporcionan con el siguiente, para que cada experto pueda evaluar la
informacion del grupo y ajuste sus respuestas la siguiente vez. La meta es lograr conclusiones con
diferencias relativamente pequefias de la mayoria de los expertos. Los tomadores de decisiones
evallan esta informacion del panel de expertos para desarrollar el prondstico. Este proceso

participativo se usa en general solo a niveles mas altos de una compafifa®.

Los anteriores métodos, son utilizados con frecuencia en la industria par la introduccion de nuevos
productos o ventas de nuevas tecnologias

Métodos de Prondstico Causales

La determinacion de este prondstico puede considerarse como una variable dependiente y esta
ligada al comportamiento de una variable independiente.

Todas las condiciones que afecten a la variable independiente modificaran en algin grado la
tendencia de la variable dependiente o nuestro prondstico.

Este método, podemos utilizarlo cuando la variable dependiente y la variable independiente tienen
una fuerte relacion en distintos lapsos de tiempo.

Para poder entender mejor este procedimiento, describamos un caso. Si queremos determinar el
prondstico de la fabricacion de generadores eléctricos, podemos basarnos en datos de la cantidad
de turbinas que se instalaran y en la tendencia de ventas de nuestros competidores.

5 SIPPER Daniel, Planeacién y Control de la Prodruccién, Editorial Mcgraw-Hill, México 1999, Pag. 107
® HILLIER Frederick S., Métodos Cuantitativos para Administracion, Editorial Irwin Mcgraw-Hill, México 2002 Pag.
666
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Métodos de Prondstico Series de Tiempo

“Para pronosticos a corto plazo, se usan mucho los métodos de Series de Tiempo. Una Serie de
Tiempo, es simplemente una lista cronoldgica de datos historicos, para la que la suposicion
esencial es que la historia predice el futuro de manera razonable. Existen varios modelos y
métodos de series de tiempo entre los cuales elegir, y que incluyen el modelo constante, de
tendencia y estacional, dependiendo de los datos histéricos y de la comprension del proceso
fundamental.””

Analicemos a continuacion algunos de los modelos clasicos existentes.

Modelo de Pronoéstico “Ultimo Valor”

No considera el historial de valores obtenidos con anterioridad exceptuando el ultimo. Utilizando
este como el valor prondstico para el siguiente periodo de tiempo, de modo que la formula
simplemente es

Prondstico = altimo valor

Ft = Dt—l
F = Pronéstico
D = Demanda
t= Periodo

Podemos observar, que es una metodologia sencilla, la cual no requiere ningun tipo de técnicay
podriamos considerarla como la mas utilizada por pequefios comercios hoy en dia.

Modelo de Pronéstico “Método del Promedio’®

A diferencia con el anterior, este modelo incluira en el céalculo del prondstico, datos histéricos de
varias series de tiempo anteriores y sencillamente promediara estos puntos, por tanto tenemos

Prondstico = promedio de los datos historicos a la fecha

D,+D,_,+..+D_,
n

F =

t

n = NUmero de periodos

Metodologia solo un poco méas avanzada, que en algunos casos podria darnos mejores resultados,
comparada con la anterior; aunque la precision de este tipo de técnicas dependera del tipo de
producto que se este pronosticando, casos en los que la demanda no tenga cambios bruscos en su
comportamiento.

" SIPPER Daniel, Planeacién y Control de la Produccién, Editorial Mcgraw-Hill, México 1999, Pag. 122
® HILLIER Frederick S., Métodos Cuantitativos para Administracién, Editorial Mcgraw-Hill, México 2002, pag. 641.
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Modelo de Prondstico “Promedios Méviles” °

Aqui se emplearan datos anteriores en el calculo del prondstico, pero no todos los anteriores, sino
exclusivamente los mas recientes a la fecha, utilizando los Gltimos datos que sean suficientemente
estables para el responsable del calculo, por esto

Prondstico = promedio de los n ultimos datos anteriores
Podriamos compararla con la metodologia anterior, pero se tendra un error menor, al no incluir

todos los datos anteriores, cuando alguno de ellos puede jalar el pronostico hacia arriba o hacia
abajo. Es caracteristico de este modelo la utilizacion de los Gltimos tres prondsticos, esto es

F _ Dt—l + Dt—2 + Dt—3
v 3

Modelo de Pronéstico “Suavizado Exponencial” *°

Se utiliza alguna mezcla de los métodos anteriores, al brindar un mayor peso al dltimo valor de los
periodos anteriores y después, pesos menores progresivos a valores anteriores a este, resultando:

Prondstico = a (Gltimo valor) + (1 - «) (4ltimo prondstico)
F =a(D.,)+1-a)(F.,)

Donde se tiene o, una constante con valores entre cero y uno conocida como constante de
suavizado.

Ahora bien, se debe tener cuidado con la eleccion del valor de la constante, de modo que un valor
bajo de o, debe utilizarse si los datos anteriores suelen permanecer constantes y un valor mas alto
de la constante cuando ocurren cambios significativos en las condiciones anteriores.

Si se deseara realizar el primer pronéstico, por l6gica no existe un ultimo pronostico que se
sustituya en la formula y en estos casos, se utiliza una estimacién inicial del valor promedio
anticipado de la serie de tiempo y se sustituye.

% Ibidem. Pag. 643.
19 |bidem. Pag. 645.
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Modelo de Pronéstico “Suavizado Exponencial con Tendencia”

Utiliza valores Gltimos para pronosticar comportamientos tendenciales arriba o abajo del actual.

Definiendo la tendencia como: cambio promedio de un valor de una de las series de
tiempo al siguiente si continua el patrén actual.

Por tanto, la formula del método anterior queda modificada, al agregarle la tendencia estimada y
quedar de la siguiente forma

Pronostico = a (Gltimo valor) + (1 —a) (Gltimo prondstico) + Tendencia Estimada

Fo=a(D, )+0-a)(F,)+y
v = Tendencia Estimada

El suavizado exponencial también se usa para obtener y actualizar la tendencia estimada cada vez

Tendencia estimada = 3 (Gltima tendencia) + (1- B) (4ltima estimacion de la tendencia)

y=p(@)+1=-5)r1)

¢= Ultima Tendencia

Donde B (letra griega beta) es la constante de suavizado de la tendencia y a lo igual que a., tiene
valores entre cero y uno

La dltima tendencia se refiere a la tendencia basada justo en los dos ultimos valores en la serie de
tiempo y los dos Gltimos pronosticos

Ultima Tendencia = o (4ltimo valor — pendltimo valor) +
(1- o)(Ultimo pronostico — pendltimo prondstico)

p=a(D_,-D._,)+{1-a)(F,-F_)
El método antes descrito podra ser aplicado solo si se cuenta con valores histéricos de al menos
cuatro periodos y sera entonces aun mas acertado en el prondstico de los siguientes periodos de
tiempo.
1.2.2 Inventarios
Realmente los costos del area productiva suelen ser los mas altos en las empresas, si vemos esto
como una alarma en donde debemos poner especial atencién, debemos saber que existen algunas

técnicas destinadas para la reduccion de los mismos en esta area.

La Teoria de Inventarios tiene como objetivo establecer ciertas técnicas para minimizar los costos
totales de operacion asociados a un inventario para satisfacer la demanda.

“1hidem. Pag. 649.
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Ya sean de materia prima, producto terminado, herramientas, refacciones o cualquier tipo de
articulo, la determinacién de las cantidades a tener en el inventario determinaran en gran medida
los costos de produccion.

Los costos mas frecuentes asociados a la operacién en los que pueden incurrir las empresas a
consecuencia de los niveles de inventario podemos agruparlos en cuatro formas diferentes:

= Costos de Ordenar

Regularmente el lanzar una orden de compra o de produccion tiene sus costos, que no
depende de las cantidades a ordenar o producir; aunque para este fin la empresa cuenta con
un departamento destinado para ello, cada orden de compra representa cierto gasto; dentro
de los costos podemos facilmente identificar algunos como: el emitir un fax, las hojas de
impresion de la orden, el tiempo de el 0 los trabajadores utilizado en ello y hasta el
mantenimiento de la red que nos permite la conexidn a internet si la orden es exterior a la
empresa y se realiza por correo electronico.

= Costos de Mantener

Involucra el costo de mantener una unidad en el almacén por cierto periodo de tiempo
(anual, semestral, mensual o diario).

Este dependera de los recursos utilizados en el mantenimiento de cada una de las unidades;
recursos tales como los contenedores en los que estan contenidas las unidades, si estas
requieren de cierta temperatura para su conservacion. Ademas, se deben involucrar otros
costos externos a la empresa, tales como seguridad, impuestos 6 devaluacién de los
articulos.

Por otro lado, existe también un costo intangible asociado y se trata del costo de
oportunidad asociado a mantener un capital detenido por concepto de inventario; costo que
suele ser el mayor componente del costo de mantener.

= Costos por Faltantes

Este tipo de costo suele ser intangible, esto debido a que no nos cuesta de forma econémica
en el momento, pero con el tiempo este se convertird a unidades monetarias.

Se asocia este costo en el momento de no complacer la demanda de unidades cuando los
clientes lo necesiten ¢ cuando los clientes no aceptan el recibir sus pedidos con tiempos de
retraso ya que las dos formas anteriores generan desprestigio en los compradores.

Lo anterior, si tomamos en cuenta que tanto las empresas como todas aquellas tiendas de
distribucion de productos deben de satisfacer las necesidades de sus clientes en tiempo y
forma.

= Costo Unitario

Este corresponde al costo variable unitario de cada una de las piezas adquiridas con los
proveedores. Regularmente, también este incluye el costo de envié de los articulos.

Como vemos, los costos anteriores estan todos involucrados con el mantenimiento del inventario
en cada una de las formas en que este se presente.
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La Teoria de Inventario tiene sus bases en los siguientes supuestos:

Ordenes repetitivas

Si consideramos que las piezas ordenadas y que han sido proveidas se estan utilizando y
frecuentemente se tiene la necesidad de volver a ordenar. Esta hipdtesis no es valida en
productos estacionales, los cuales Unicamente se pediran en cierta etapa de cada afio y en
ningdn otro momento van a ser solicitados.

Demanda Constante
Se asume que la demanda es conocida y ocurre a una tasa constante. De manera que si la

demanda es D, la demanda diaria sera , suponiendo que esta se vende diario.

b
365dias
Tiempo de Entrega Constante

Se entenderd como el tiempo en que se realiza la orden y la entrega de los productos

ordenados; tiempo que se mantendra constante, al menos para cada uno de los diferentes
articulos.

Ordenes Continuas

Estando en el entendido de gque se puede efectuar una orden en cualquier instante, supuesto
que es valido unicamente cuando se tiene modelos de inventario de revision continua; ya
que si se cuenta con modelos de inventario con revision periddica, solo se podra realizar
ordenes cada cierto periodo de tiempo.

1.2.3. Clasificaciéon ABC

Wilfredo Pareto, economista italiano, dijo “un porcentaje pequefio de los articulos de un
grupo constituye el grueso de lo que le corresponde de costos, valor, impacto o similares™*2.
Esta regla suele tener una gran cantidad de aplicaciones en la estratificacion de articulos.

En la aplicacién general de esta regla se puede decir, que el 80% del valor del inventario
solo es representado por el 20% de los productos mientras que el 20% del valor del
inventario se encontraba en el 80% de los productos que ahi se mantenian; de forma
analoga, cierto porcentaje de articulos fuera de existencia son los responsables del

porcentaje mas grande de pedidos diferidos.

Se han determinado para la estratificacion de los articulos tres categorias diferentes A, B 'y
C de manera decreciente de dinero; en donde los articulos A se etiquetan asi al representar
altos volimenes de dinero; B a los correspondientes a categorias de volumen medioy C a
los categorias de volumen bajo de dinero.

La clasificacion anterior se realiza con la finalidad de brindar atenciones similares de
acuerdo a sus categorias dentro del inventario, de modo que articulos A recibiran mayor
atencion que los clasificados como C.

Aumentado el control sobre el inventario, se puede guarecer una menor cantidad de
existencias de articulos A en el inventario, con el objetivo de reducir el capital invertido en
el almacén

2 WILLIAM K. Hodson, Maynard Manual del Ingeniero Industrial, Mc Graw-Hill, México 1998,Pag. 10.78
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De esta manera, el administrador podr4 mantener un mayor control sobre los costos de
pedido para reducir el costo total de inventario.

Ademas de realizar una clasificacion econdémica también se pueden realizar
estratificaciones con pardmetros diferentes tales como: clasificacion respecto al volumen
que ocupan los articulos en el almacén, la fragilidad de manejo de los articulos, la
peligrosidad en el traslado de sustancias, la procedencia de los materiales y cualquier otra
forma de clasificacion que el administrador decida para el mejor manejo de la informacion.

1.2.4 Capacidad

Generalmente el disefio de una planta de manufactura, area de trabajo o la capacidad de un
taller, son tareas que deben ser consideradas con seriedad para poder llevar a cabo la
programacion y planeacion adecuada de la produccion. La informacion acerca de la
capacidad, es de vital importancia para poder alimentar un M.R.P., puesto que con base en
esto se podra llevar a cabo de manera eficiente la Planeacion de los Requerimientos de
Materiales.

“Para determinar la capacidad adecuada, debemos entender que es dificil expresar la
capacidad como tasa de produccién cuando se fabrica una variedad de productos que
requieren distintos niveles de recursos; en estos casos la tasa de produccion dependera de la
mezcla del producto y el tamafio de los lotes, y la capacidad puede medirse en unidades de
recursos disponibles. Por ejemplo un hospital puede medir su capacidad en la cantidad de
camas disponibles por dia.... Cuando el proceso consta de una serie de operaciones, su
capacidad se determina por la operacion que limita su capacidad lo que conocemos como
operacion cuello de botella”.*

La provision de capacidad adecuada es evidentemente un problema genérico, comun a todo
tipo de organizaciones, pero merecen principal atencion las organizaciones de servicios ya
que en estas organizaciones no es posible almacenar el servicio, que es el producto por el
cual existen dichas organizaciones, existen algunas mediciones relacionadas con la
capacidad como se muestra a continuacion.

Capacidad de Disefio

“La capacidad de disefio de una instalacion es el nivel meta de produccion para el que
conceptualmente se disefio su funcionamiento. Por ejemplo, se puede haber disefiado una
planta manufacturera para 500 aparatos al afio...”**. Estos 500 aparatos al afio son la
capacidad de disefio para la cual fue disefiada la planta, una vez que se ha contratado
personal para que lleve la realizacion de esta, por lo general se construye la infraestructura
para el 95% de esta capacidad.

¥ NOORI Hamid and RADFORD Russell. Administracién de Operaciones y Produccién, Editorial, McGraw-Hill,
Colombia 1997. Pag. 186
¥ MEREDITH, Jack R. Administracién de las Operaciones, Editorial Limusa, 22 Edicién, México 1999. Pag. 202, 203
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Capacidad Efectiva

Es la mayor tasa de produccién razonable que puede lograrse, en general la capacidad
efectiva es menor que la capacidad de disefio, ya que es necesario un tiempo para
desempeniar tareas derivadas del dafio de maquinas, desperdicios, retrabajos, ausentismo de
los empleados, adaptacion de equipos para otros productos de la gama que se producen en
la planta.
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CAPITULO 2
DESARROLLO DEL MANUAL

2.1 Introduccion

El capitulo siguiente esta destinado a explicar caracteristicas particulares al momento de introducir
datos al programa, ya que para esto es necesario tener en cuenta los diferentes parametros en que el
programa los acepta y realiza los calculos; se analiza cada una de las tablas en las que deben de
introducirse los datos; se presenta ademas un explicacion de todos los iconos que podremos
encontrar dentro del programa, la funcion que tienen dentro de el y para lo que sirven; por ultimo,
encontramos un razonamiento de diferentes tablas que permiten al usuario del programa la toma de
decisiones, esto es, de los resultados que esperamos arroje el software para entenderlos y entonces
realizar una buena planeacion de la produccion.

Antes de entrar a la introduccion de datos, debemos verificar si se cuenta en la computadora
personal con el programa necesario y esto lo revisamos de la siguiente manera.

Debemos primero de contar en nuestro menu de programas con el programa WinQSB para poder
tener acceso al subprograma Material Requirements Planning que serd en el cual nos basaremos
para el analisis.

. L e i

CyberLink PowerDWD ¥ Accepkance Sampling Analysis

F Internet ExPStudin's CD Ripper Burner Converter b ! Angregate Planning

\ LS T Genius MetScroll+ Traveler Mouse k . Decision Analysis

ﬂ Eﬂﬁ:;ﬁ;f&ﬁiﬁgﬁgok Google Earth 3 @ Crvniarnic Prograrmmming
Inicio k Facility Location and Layout

@ Reproductor de Windaws Juegos v | B Forecasting and Linear Regression

el LEC Power Translator 10 b Goal Prograrmming

W ticrosoft OFfice ward 2003 Microsoft Encarta v || BB Inventory Theory and System

Microsoft Games k Ea Job Scheduling

I@_—:‘-| Microsoft OFfice PowerPoink "
— 1 2003 Microsoft Office k Linear and Inkeger Programming

@ Microsoft Cffice Excel 2003 Panda Antivirus 2007 | 1] Markpy Proce
Piranha & & Material Requirements Planning
PrintMe Internet Prinking 4 EE Tetwork FIOgEg
CuickTime Far \Windows ¥ m Maonlinear Programming

Realkek Sound Manager 3 . PERT_CPM

Sierra 4 Cuaadr atic Programming
Todos los programas
pred » WIA v | BE quality Contral Chart

VideoCTAM Trek k [lE Cueding Analysis

y 4 I-E Queuing Syskemn Sirmulation
74 Inicio ~Ee _ N

Como podemos observar, al posicionarnos en la casilla de WinQSB se despliegan una serie de
programas adicionales a M.R.P., es aqui donde nos damos cuenta de que WinQSB es una suite de
herramientas para la formacion ingenieril.
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Ahora debemos llamar al programa, luego de hacerlo, la siguiente es la pantalla de entrada al

programa.

% Material Requirements Planning !Hﬂ

Material Requirements
Planning

Version 2.00
Copyright @ Yih-Long Chang

Licensed to:
Company:

Please wait while loading program...

Esta es la pantalla inicial, dentro del programa.

Material Requirements Planning !EE
File Help

Después de esto, podemos empezar a analizar, revisar e introducir los datos del caso de estudio.

2.2 Descripcion del Caso de Estudio

Empezaremos por dar una breve descripcion de las actividades que la empresa en cuestion tiene
que realizar para poder tener como producto final el “Mueble para Discos Compactos”.

Las caracteristicas operativas de la empresa “X” son las siguientes:

*

La empresa en cuestién, tnicamente esta dedicada al ensamble y unién de diversas piezas
para la generacion del producto final.

Todas piezas del mueble son maquiladas por empresas externas a “X”.

Las capacidades de ensamble de la empresa “X” estan limitadas a cierto nimero de piezas
diarias.

Las empresas externas tienen capacidades ilimitadas en cuanto a la entrega de piezas.

Cada una de las piezas maquiladas por las empresas externas cuenta con tiempo de entrega
no importando el nimero de piezas requerido.

Cada pieza involucrada en el ensamble del producto final tiene asociado cierto costo
unitario, de mantener y ordenar.

Se cuenta con cierto nimero de piezas en el inventario que estan disponibles para la entrega
inmediata.

La demanda de Muebles para Discos Compactos también ha sido determinada.

El nimero de periodos para los cuales se esta haciendo la planeacion debe también ser
especificado.
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Esta es la representacion grafica general de los elementos que se requieren para el armado del
mueble, asi como los ensambles que se tiene que efectuar para ello.*

Jes=

Se requieren de tres ensambles antes de empezar el
ensamble general del mueble; estos ensambles se
muestran a continuacion.

Primer Ensamble: Ensamble Superior

Para este ensamble requeriremos de dos secciones de madera acomodadas como lo muestra la
imagen, unidas por medio de “taquetes” al centro de las mismas.

Segundo Ensamble: Ensamble Inferior

Como podemos observar, debemos fijar el médulo magnético a la base del mueble.

El modulo magnético es el sistema de cierre de la puerta, esta fijacion se realizara en la seccion de
madera que conformara la base del mueble, esto mediante dos “tornillos” como se muestra en la
siguiente figura.

Tercer Ensamble: Ensamble Puerta

Consiste en la unién de una placa metélica en la parte inferior de la puerta, para que por efecto
magnético pueda darse el cierre de la puerta de nuestro mueble.

LVer Anexo 1.
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Ensamble General: Mueble

Primero debemos de acoplar los “laterales” del mueble con la pared “trasera” del mismo.
El ensamble se realiza solamente con la insercion de la pared trasera en saques lineales realizados
a lo largo de las paredes laterales, esto de acuerdo a la siguiente figura.

Posteriormente el ensamble anterior lo debemos acoplar a la base inferior del mueble; este
ensamble se realizara mediante el uso de cuatro “taquetes” introducidos en perforaciones que
tienen las paredes laterales, asi como también la base inferior del mueble. Aqui la imagen del
ensamble.

\\
N
N

Y

\\ N
NN
NN

//’/

Ahora articularemos la puerta del mueble, haciendo uso de pernos que brindaran la movilidad para
abrir y cerrar la puerta.

Esta articulacion se efectuara introduciendo un perno en perforaciones realizadas tanto en la parte
superior como inferior de la puerta asi como en la base y tapa superior del mueble.

<&

Por ultimo, introducimos cuatro tornillos en la tapa superior para dar por terminado el ensamble,
COMO Se muestra a continuacion.
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Como vemos, el ensamble de este articulo requiere de varios subensambles y estos a su vez de
diferentes partes y elementos que los conforman.

2.3 Requerimientos del M.R.P.

Los requerimientos que debemos tener antes de entrar en el programa son los siguientes:

e Lista de Materiales
Es la relacién que contiene todas y cada una de las piezas que conforman el articulo
final; cada una catalogada con un c6digo y una descripcion.?

e Archivo Maestro de Inventario
Debemos tener informacion de las cantidades de piezas 6 producto terminado con
que se cuenta en el inventario.

e Capacidad de Produccion
Debemos conocer con claridad las capacidades reales que tiene nuestra empresa en
cuanto a produccion se refiere; por otro lado, si requerimos mandar a maquilar
ciertas piezas, conocer la capacidad de produccion de articulos de la empresa
maquiladora, a fin de que esta pueda responder a nuestras necesidades.

e Costos de Materiales
Incluimos aqui los costos unitarios de cada una de las piezas que se utilizaran, asi
como también costos asociados a estos, tales como costos de ordenar, mantener y
piezas en el inventario.

e Clasificacion del Inventario
Se debe contar con una clasificacion del tipo ABC de todas las piezas que
conforman el articulo final.

e Archivo Maestro de Produccion
Donde vamos a determinar las cantidades de productos terminados o piezas que
tenemos prometidos de entregar, asi como también, pedidos que estan pendientes
por ser entregados.

e Tiempos de Entrega
Periodos en los cuales el proveedor o el proceso productivo entregaran cada uno de
los materiales, partes o subensambles.

Cabe mencionar que los datos antes requeridos por el sistema, deberan ser datos obtenidos de
manera exacta y precisa, ya que de no presentar datos serios que en verdad figuren en el sistema
productivo podriamos tener soluciones incorrectas al tratar implantarlo en la planta 6 tomar ciertas
decisiones de acuerdo a las soluciones ofrecidas por el programa, que lejos de ayudarnos a
eficientar y administrar nuestra produccion lograriamos obtener diversas dificultades en el sistema.

2 Para comprender mejor esta lista ver el Anexo 1.
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Algunos de los anteriores requerimientos sirven para poder definir las caracteristicas del nuevo
archivo que crearemos en el programa, para ello, debemos seleccionar de la pantalla principal el
icono a continuacion mostrado

Material Requirements Planning !EE
File Help

Luego de realizar esta operacion, aparece el siguiente cuadro de dialogo.

MRP Specification x|

[ “Number of Product and Partlems: (14|
| Time Unitof Planning Period: _IMES |
| Number of Planning Periods: 5 |

Number of Periods per Year: [zE——
Maximum Number of Direct Components per _
Parent ltem (BOM or Product Structure Span}):

En donde debemos definir:
1. Problem Title (Titulo del Problema):
El nombre en que el programa va a reconocer a nuestro nuevo archivo.
2. Number of Product and Parts Item (NUmero de components del articulo final):

Este nimero es la suma de todos y cada una de las piezas que forman el
articulo final, aqui mismo deberan de sumarse los subensambles que se tengan
que realizar, ademéas de agregar un elemento mas, que serd el articulo ya
terminado.’

3. Time Unit of Planning Period (Unidad de Tiempo de la Planeacion):

Unidad en la que se van planear los diferentes periodos.
4. Number of Planning Periods (Cantidad de Periodos a Planear):

El nimero de periodos para los cuales se realizara la planeacion.
5. Number of Periods per Year (Cantidad de Periodos por Afio):

Numero de periodos que incluye el afio, de acuerdo a lo determinado en la
unidad del periodo.

3 Para facilitar el entendimiento revisar el Anexo 1.
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6. Maximun Number of Direct Components per Parent Item (Maximo NUmero de
Componentes por Parte):

Es el nimero mayor de componentes que seran utilizados para realizar algin
subensamble 6 el producto final.*

Definido lo anterior procedamos a introducir datos en la tabla, que por definicion del programa
aparece inicialmente y corresponde a la tabla de Item Master (Articulo Maestro).

2.3.1 Item Master (Articulo Maestro)

Se presenta a continuacion la tabla de Articulo Maestro, que automaticamente es la primera que el
programa ofrece para introducir datos.

Lo referente al articulo maestro son una serie de datos que tienen que ver con cada uno de los
ensambles, piezas y elementos involucrados en la produccion.

™ MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS - ltem Master M=k
3 : Item ID ENSAM INF
Item ABC |Source | Material | Unit Lead Lot LS Scrap| Annual Unit Setup Holding Shortage
1D Clags | Code | Type [Measuwie| Time | Size |Multiplier] X Demand Cost Cost  [Annual Cost| Annual Cost
MUEBLE A HEC TER UNIT 2 LFL 10000 15 1 10 ]
HEC SuUB UNIT 10
HEC SuUB UNIT 10
HEC SuUB UNIT 10
COM PART UNIT 20
CoM PART UNIT 25
CoM PART UNIT 5
CoM PART UNIT 10
CoM PART UNIT 50
CoM CRU UNIT 5
CoM CRU UNIT
CoM CRU UHIT
CoM CRU UHIT
CoM CRU UHIT

Item

=
=]

D

| "ENSAM PUER
TRASERA
LATERAL
TABLA SUP
TABLA BASE
VIDRIO
MAGNETO
METALICO
PERNO
TAQUETE
TORNILLO
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La imagen anterior muestra una tabla en la cual ya se han introducido todos los datos referentes a
cada elemento.

Los datos incluidos se describen a continuacion para cada una de las columnas de acuerdo a
informacion para el ensamble del Mueble para Discos Compactos.

1° ID del articulo o subproducto®: Se usa para identificar un producto o subproducto. Puede
ser cualquier combinacion de letras 6 numeros. Que para cuestiones practicas del ejemplo,
no se utilizaron catélogos, sino su descripcion.

2° Clasificacion ABC: Sirve para identificar el producto o subproducto dentro del
inventario; en este caso la clasificacion se realiz6 es de acuerdo a la fragilidad de los
elementos.

* Para facilitar el entendimiento revisar el Anexo 2.

5 Cabe sefialar que para esta columna regularmente se designan c6digos numéricos y en menor porcentaje la
combinacidn literales y nimeros, pero por facilidad aqui se ha manejado como se muestra; estos ID de cada articulo, el
sistema los requerird posteriormente y deberan ser introducidos como se dieron de alta desde el inicio de otra forma el
sistema no los reconocera.
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3° Codigo de Procedencia: Codigo para especificar la fuente de procedencia de los
elementos.
Las fuentes tipicas incluyen:

COM: Comprado.

HEC: Hecho.

Se observa que el ensamble del mueble y los otros tres ensambles se han clasificado como
hechos y todos los otros articulos estan siendo comprados.

4° Tipo de Material: Codigo para especificar el tipo de material dentro del proceso.
Los tipos tipicos incluyen producto:

T: Terminado.

S: Subensamble.

P: Parte.

C: Crudo.

Para nosotros, tenemos:
* Mueble para Discos Compactos es un Producto Terminado (TER).

* Ensamble de Puerta, Ensamble Superior e Inferior se identificaron como
Subensambles (SUB), ya que son conformados por otros componentes.

* Pared Trasera, Pared Lateral, Tabla Superior, Tabla Base y Vidrio Fueron
marcados como Partes (PAR), esto, al integrarse al ensamble después de un
proceso.

* Tornillos, Taquetes, Pernos, Magneto y Metalico se marcaron como Crudos
(CRU) que son los materiales que como son adquiridos entran en el proceso.

5° Unidad de Medida: Factor multiplicador designado para un producto o subproducto. El
valor por defecto es "Unitario".

6° Tiempo de Entrega: Tiempo que tardara en llegar o producirse cada uno de los
materiales 6 ensambles que participan en la integracion del mueble.

En este caso, se tiene tiempo de entrega para todos las piezas compradas y el ensamble del
mueble, sin embargo los subemsables no contempla tiempo de entrega, al estar este
integrado en el tiempo de ensamble del mueble.

7° Tamafio de Lote: Es un cddigo para definir tamafios de lote. En los codigos de tamafio
de lote que se pueden incluir.

= EOQ- Economic Order Cuantity: Cantidad de Orden Econémica.
= LFL- Lot For Lot:Lote por Lote.

=  POQ- Period Order Cuantity: Cantidad de Orden por Periodo.

» LUC- Least Unit Cost: Costo Minimo Unitario.

= LTC- Least Total Cost: Menor Costo del Total.

=  WW Wagner - Whitin Algorithm: Algoritmo de Wagner - Whitin.
» SM Silver-Meal Heuristic Procedure: Método Silver - Meal.
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Unicamente fue designado un tipo de tamafio de lote para la identificacion del mueble
designando una produccién de Lote por Lote (LFL-Lot For Lot) ya que lo que se ordena es
lo que se produce.

8° Multiplicador de LS: Multiplicador para los métodos de tamafio de lote.

Para el caso, el utilizado fue LFL, y no es necesario indicar cantidad alguna, ya que su
produccion es variable.

(Debemos entender que este factor esta en funcion del modelo determinado de tamafio de
lote en la columna anterior).

9° % de Fraccion Defectuosa: La cantidad a ordenar obtenida se ajustard, al solicitar este
porcentaje extra de material.

Al no tenerse problema al momento del ensamble no contamos con ningun porcentaje de
defectuosos en el ensamble.

10° Demanda Anual: Es utilizada para determinar el factor del Costo de Mantener
Anualizado.

Al solamente dedicarnos a la venta de muebles totalmente armados, no es necesario definir
demandas para los otros articulos.

11° Costo unitario: Costo que tiene cada uno de los elementos que interfieren en la
produccion.
Se ha incluido un costo individual para cada articulo, asi como para los subensambles.

12° Costo de Ordenar: Es el asociado al cubrir la realizacion de una orden 6 pedido de
cierto articulo.

Los costos que aparecen son tanto para los pedidos que se realizan a las empresas externas
como cuando se libera una orden dentro de la empresa.

13° Costo Anual de Mantener: Costos asociados al mantenimiento de cada uno de los
articulos dentro del almacén.

Solo estan incluidos costos para algunos de los articulos, ya que para los otros, este costo
no existe porque lo que se produce en cada periodo es entregado al siguiente
inmediatamente. Y en caso de administraciones Optimas, solo deberia ser aplicable a
articulos que forman parte del inventario de seguridad.

14° Costo Anual por Faltante: Costo pagado por no tener el producto en el inventario
cuando el cliente lo requiere 6 en este caso la linea productiva.

Que para este andlisis de MRP, al considerar capacidad ilimitada, nunca estariamos en
condiciones de permitir faltantes.

Estos son todos los datos que la tabla requiere; cabe mencionar que algunas de las columnas no es
indispensable introducir cantidades para que el programa pueda realizar célculos, esto dependera
del tipo de analisis que se requiera.
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Agregar ¢ quitar Articulos en Tabla de “Articulo Maestro”

Si el nimero de articulos no fue preciso al principio cuando se definieron las cantidades de estos,
podremos quitar ¢ agregar mas articulos.

Si el nimero de articulos fue excedido y se tienen que eliminar algunos como en el ejemplo
siguiente, en el que vemos dos articulos a eliminar.

% PRUEBA - [tem Master BEE
5 : Shortage Annual Cost M
Item ABC |Source | Material| Unit Lead Lot LS Scrap Annual Unit Setup Holding
Ho 1D Clazs | Code Type |Measure| Time Size |Multiplies] X Demand Cost Cost Annual Cc
1 AAAAA Each
2 BEBEB Each
3 CCCCC Each
4 ELIMINAR Each
] ELIMINAR Each
« >
Se tiene que ir a la barra superior de tareas y realizar la siguiente seleccion.
Material Requirements Planning !E X
File N8 Formab Yiew Solve Results  Utilities  Window WinQSE  Help
cut Chry Iﬂl | 2] 2]
= Copy Chrl+C
u Paste Chrl+y
5-¢ Clear
_ Unit Lead Lot LS Scrap | Annual Unit Setup Holding|
| Na Measure| Time Size |Multiplier] X Demand Cost Cost Annual Cq
1 Problemn Mame Each
_2 Add Item Each
_3 Delete Item Each
4 Each
[ 5  Change BOM Span Each
I Change Mumber of Time Periods =
Change Time Unit

Con lo anterior aparecera la siguiente ventana.

Delete Item E

Chick the item[s] you want to delete.

WAAAAA
BBBBE

(1] 4 Cancel Help

En la que debemos seleccionar los elementos que se tienen que eliminar y posteriormente “OK”
(Aceptar) en la seleccion.
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Por otro lado, si se quieren agregar mas articulos a la lista, el procedimiento es como se muestra.
En la barra superior de tareas y la opcion mostrada “Add Item” (Agregar Articulo).

Material Requirements Planning !EE
File: Format View Solve Results Ubiities Window WinQSE  Help

Cut Chrlx . —DIH

Copy Chrl+C
Paste Chrl+y

Clear

Holding|
Annual Cqg

LS
Multiplier]

Lot
Size

Scrap
%

Unit Lead
Measzure| Time

Problem Mame Each 2

Fach
Each

Dielete Tkem

Cost

Annual Uit | Setup

Demand Cost

Change BCOM Span
Change Murnber of Time Periods
Change Time Linit

De la anterior seleccion la ventana que aparece es:
he current problem has 3 product
items.

or part
Number of items to be added: EN

“ Eancel

Donde es preciso anotar el nimero de articulos que es necesario agregar, posteriormente, son
anexados a nuestro listado original.
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2.3.2 BOM de Materiales (Explosion de Materiales)

En esta seccion hablaremos de BILL OF MATERIALS (Explosion de Materiales), esto es, que
elementos forman parte de que ensambles y cuales del articulo final; de acuerdo a las imagenes
mostradas en capitulos anteriores, esta es la fragmentacion del Mueble para Discos Compactos y
de cada uno de los ensambles utilizados en él.

A la tabla destinada para el BOM de materiales se ingresa eligiendo de VIEW (Vistas) en la barra
superior de herramientas la opcion correspondiente a este.

Material Requirements Planning !En
File Edit Format Solve Results  Utilities  Window WinQSE  Help
I el T =
=== DIl:uli . | == |EEsl e W] e
LTINS MY MRS (Master Production Schedule) er !H n

1 : Lot Size Ireeenitory
Item Capactty Lead Lot LS Scrap | Annual Unit Setup Holding Shortage Item
No 1D | Class | Code | Type |Measure| Time Size  |Multiplier] % Demand Cost Cost Annual Cost | Annual Cost D ipti
1 MUEBLE A HE TER  UNIT 100 15 1 1 M
| 2 | ENSaM sUP B HEC  SUB  UMNIT 10 1 M
| 3 | ENSAM INF A HEC|  SUB|  UNIT 10 1 M
4 | ENSAM A HEC|  SUB|  UNIT 10 1 M
| 5 | TRASERA B COM PART  UNIT 1 20 2 M
| 6 | LATERAL B COM PART  UNIT 1 25 2 M
[ 7 | TaBLA SUP C COM PART  UNIT 1 5 2 M
| 8 |TABLA BASE C COM PART  UNIT 1 10 2 M
9 | VIDRID A COM PART  UNIT 2 50 10 M
10 | MAGMNETD C COM CRU UNIT 1 5 1 M
11 | METALICD C COM CRU UNIT 2 5 1 M
12 | PERNO C COM CRU UNIT 1 5 1 M
13 | TAQUETE C COM CRU UNIT 1 1 1 M
[ 14 | TORNILLD C COM CRU UNIT 1 1 1 M
4 »
Al hacerlo el BOM de Materiales es el siguiente.
M MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS - BOM (Bill of Materials) - o] x|
MUEBLE : Component EMSAM SUP
Item Component Component ‘ Component | Component | Component| Component Component Component
1D IDfUsage ID/Usage ID/Usage ID/Usage | ID/Usage ID/Usage ID/Usage IDfUsage
MUEBLE ENSAM SUP; ENSAM INF| ENSAM PUER LATERAL/2 TRASERA TORNILLD/4 TAQUETE/4 PERND/2
EMSAM SUP | TABLA SUP/2 TAQUETEZ#2
EMSAM INF TABLA BASE MAGMETO  TORMILLD/2
ENSAM PUER VIDRIO METALICO
TRASERA
LATERAL
TABLA SUP
TABLA BASE
YIDRIO
MAGNETO
METALICD
PERNO
TAQUETE
TORNILLD

Podemos ver en la columna del lado izquierdo cada uno de los elementos del mueble y en
columnas laterales derechas el componente necesario, dividido por una diagonal que indica la
cantidad del mismo a utilizarse para ese subensamble.

Como podemos ver en algunos elementos no se tiene esta diagonal ni la cantidad marcada, esto es,
porque se va a utilizar solo una pieza de ese elemento.

® Es necesario revisar Anexo 1. Para una comprension total de este concepto.
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Al analizar el ejemplo, se han colocado en la anterior imagen los datos correspondientes; podemos
ver entonces, que para realizar el mueble se requiere de:

Una pieza de:
Ensamble Superior, Ensamble Inferior, Ensamble Puerta, Trasera, Metalico
y Magneto.
Dos piezas de:
Dos piezas de los Laterales y Pernos.
Cuatro piezas de:
Tornillos y Taquetes.

El numero de columnas que podemos ver en esta tabla son las especificadas en la ventana de
entrada a un nuevo problema en el bloque Maximum Number of Direct Components per Parent
Item (Maximo numero de componente por parte) en la cual fueron marcados ocho componentes
como maximo para realizar cualquier ensamble.

Agregar o Quitar columnas en Tabla de “Bill Of Materials”

Si observaramos que las columnas no son suficientes para incluir los datos del problema y
quisiéramos agregar algunas, se procede como se observa.

Material Requirements Planning !E X
File Format Wiew Solve Results Utlities Window WinQSB  Help
mf o Clrl+y == 11[=[z

Copy Chrl4+C

OM (Bill of Materials)

Paste Chr4Y
Clear

| « [

=
s
h-")

Component |Component| Component| Component | Component | Component
. ID/Usage IDfUsage | IDfUsage ID/Uszage ID/Usage ID/Uszage
kb Problem Mame - ENSAM PUER _ATERAL/2 TRASERA TORMILLO/4 TAQUETE/4  PERNO/2
ﬂ &dd Ttem 1
EM TORNILLO/2

Celete Ttem

EN!

Change BOM Span

-l

Change Mumber of Time Periods
T2 Change Time Unit

TABLA BASE

VIDRIO
MAGNETO

Al seleccionar esta opcion la ventana que aparece es la siguiente, en la que debemos volver a
especificar el numero de columnas que requerimos, en este caso se seleccionaron 10 es decir, dos
mas de las que ya estaban definidas con anterioridad.

i
BOM Maximum Span Per ltem E

he current BOM maximum span is: 8.

New maximum span is:

“ [:ancel
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Luego de estos las columnas son agregadas como se muestran.

N MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS - BOM (Bill of Materials) - [=1] x]
MUEBLE : Component ENSAM SUP

Item Component Component Component Component Component Compon Component Component

1D ID/Usage ID/Usage 1D/Usage ID/Usage ID/Usage ID/Usabe 1D /Usage ID/Usage
MUEBLE |EMSAM PUER  LATERAL/2 TRASERA TORNILLO/4 TAQUETE/ PERNB.{2
EMSAM SUP

ENSAM INF | TORNILLO/2
EMSAM
TRASERA
LATERAL
TABLA SUP
TABLA BASE
VIDRIO
MAGHNETO
METALICO
PERND
TAQUETE
TORNILLO

4 | r

Ahora bien, si por el contrario se necesita eliminar columnas hacemos lo que a continuacion.

Material Requirements Planning !E x
Fie [ Formst Wiew Solve Resuls Ukiltiss Window WinQSE Help

Cuk Chrl
= Copy Chrl+C 2 - - - -

B e WAV O (Bill of Materials)

MUE  Clear

== Component Component Component Comp Comp Component
| 1D /Usage ID/Usage ID/Usage ID/Usage ID/Usage 1D /Usage
| M Problemn Mame ENSAM PUER LATERAL/2 TRASERA TORNILLD/4 TAQUETE/4 PERND/2
H Add Tkem

E_: Delete Tkem JORNITE0:2

BB Change BOM Span

WY Change Mumber of Time Periods

1A Change Tine Uit

Tami 2 naer|

En la misma seleccion y con la misma ventana.

BOM Maximum Span Per ltem

he current BOM maximum span is: 10.

ew maximum span is:

Seccionamos el numero de columnas que queremos Yy las columnas que estaban demaés
desapareceran.
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2.3.3 Master Production Schedule (Archivo Maestro de Produccion)

Conocido como Master Production Schedule MPS (Plan Maestro de Produccidn), que es donde se
precisan las cantidades a entregar de productos y para cual de los periodos se tiene que realizar
alguna entrega.

Podemos entrar a ella seleccionando lo siguiente.

Material Requirements Planning !EE
Fil= Edit Format BUECE Solve Results  Utiities  wWindow  WinQ3SE  Help
Ttem Master NEE Eﬂﬁﬂ ||ﬂ| ekl
- - - - BOM (Bill of Material)
MPS (Master Production Schedule) of Materials) !E E
ENSAM SUP : Cg  Inventory
Item C Capacity nent Component Component Component Component Component
[0] ID/Usage | ID/Usage | ID/Usage 1D/Usage ID/Usage ID/Usage 1D/Usage ID/Usage

En la tabla se encuentra una lista de pedidos de muebles terminados a entregar en los diferentes
periodos para los cuales se va a administrar la produccion.

PERIODO CANTIDAD
MES 1 0
MES 2 1500
MES 3 500
MES 4 2000
MES 5 500
MES 6 0

De las consideraciones anteriores la tabla es la siguiente.

[MUEBLE : MES 2 RequirementftSo0 |
Item Overdue MES 1 ‘ MES 2 ‘ MES 3 ‘ MES 4
1D Requirement qui t | Requi t | Requi it | Requi t
MUEBLE N 1500: 500 2000 500
ENSAM SUP
ENSAM INF
ENSAM
TRASERA
LATERAL
TABLA SUP
TABLA BASE
VIDRID
MAGNETO
METALICO
PERND
TAQUETE
TORNILLO

MES 5 ‘ MES 6

Observamos en la primera columna aparecen todos los componentes; la primera celda del renglén
superior Overdue Requirement (Requerimiento retrasado) se refiere a pedidos pendientes por
entregar o que estén atrasados y en las celdas proximas los requerimientos que se tienen para los
siguientes periodos.
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2.3.4 Inventory (Inventario)

Llegaremos a la tabla de Inventory (Inventario) de la manera que sigue.

Material Requirements Planning

File Edit Format BUEEN Solve Resules  Utilities  Window  WinQSE  Help

A E i =2 |z | 2] 2
BCM (Bill of Material) | | |i | |_I'-'I—I
LYV NNy PsS (Master Praduction Schedule) er Production Schedule)
MUEBLE : Overdy BRRIEICE
apadity e MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6
1D Requirement | Requirement | Requirement | Requirement | Requirement | Requirement | Requirement
MUEBLE 1500 500 2000 500
ENSAM S5UP
ENS5AM INF

e

El inventario es otra de las tablas de entrada de datos, podemos observar del lado derecho
columnas de Planned Receipt (Recepcion Planeada), en donde debemos especificar cantidades del
material correspondiente, que han sido por causas de incapacidad en esos periodos, mandadas a
maquilar externamente; ademas, de celdas Safety Stock (Nivel de Seguridad) utilizadas para
puntualizar cual va a ser el inventario de seguridad.

Consideremos entonces que los datos de la tabla siguiente son cantidades que la empresa “X” tanto
por operacion de la misma como por seguridad mantiene en su almacén.

™ MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS - Inventory EI
ENSAM SUP : MES 4 Planned
Item Safety On Hand Dverdue MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES B
1D Stock Inventory | Planned Receipt | Planned Receipt | Planned Receipt| Planned Receipt| Planned Receipt | Planned Receipt | Planned Receipt
MUEBLE 100 500 500 500

ENSAM SUP
ENSAM INF
ENSAM
TRASERA
LATERAL
TABLA SUP
TABLA BASE
VIDRIO
MAGNETO
METALICO
PERNO
TAQUETE
TORNILLO

Como hemos venido mencionando la empresa “X” solo se dedica a la venta del Mueble para
Discos Compactos completamente terminados, del cual se tienen 500 unidades en el inventario
disponibles para cumplir con los requerimientos de la demanda, ademas de que mantiene 100
unidades para el nivel de seguridad, esto por si la demanda pudiera tener variaciones no
consideradas.
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2.3.5 Capacity (Capacidad)

El programa incluye una tabla en la que se tiene que precisar la capacidad de produccion en la
empresa, para lo cual se debe hacer la seleccién ahora indicada.

Material Requirements Planning E
File Edit Format BUEEM Solve Resulbs  Utlities  Window  WinQSE  Help

EE Ttem Master |D$|E| T TREE

BN Eill of Material)

MAGNETO : MES| _Inverfory
Item z due HES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES § MES B
1D Stock ‘ Inventory ‘Flanned Receipt | Planned Receipt | Planned Heceipt | Planned Receipt| Planned Receipt | Planned Receipt| Planned Receipt
MUEBLE 100 500 500 500
ENSAM SUP
ENSAM INF

Y los datos a incluir son los mostrados.

M MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS - Capacity
ENSAM SUP : MES 2 Capacity|M

Item MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES B

1D Capacity Capacity Capacity Capacity Capacity Capacity
MUEEBLE 1000 0 1000 1000 1000 1000
ENSAM SUP M M M M M M
ENSAM INF M M M M M M
ENSAM ] M M ] M ]
TRASERA M M M ] M M
LATERAL M M L} M M M
TABLA SUP ] M M ] M ]
TABLA BASE M M M ] M M
¥IDRIO ] M L} ] M ]
MAGNETO ] M M ] M ]
METALICO M M M ] M M
PERND ] M L} ] M ]
TAQUETE ] M M ] M ]
TORNILLO M M M ] M M

En donde debemos especificar las capacidades que se tenga de produccion de los elementos 6
subensambles.

Considerando este caso, solo se definio capacidad para el ensamble del mueble, ya que como se
menciono anteriormente, la empresa “X” solo se dedica el ensamble general del mueble.
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CAPITULO 3
RESULTADOS DEL M.R.P.

En el presente capitulo analizaremos los diferentes resultados que el programa arroja, como
sabemos el programa sirve para realizar una planeacién de la produccién pero para esta planeacion
de la produccion son varios los aspectos que hay que tener en cuenta como son:

Elementos de capacidad, inventario, retrasos en los tiempos de entrega y hasta cuestiones limites
en el costo de la produccion.

Asi mismo, durante cada una de las secciones posteriores se realizaran observaciones pertinentes
de los resultados.

3.1 Diferentes Formas para Arrojar Resultados

Para empezar con el andlisis de resultados, luego de tener completas las tablas de introduccion de
datos del capitulo tercero.

En el submenu de la barra superior de herramientas Solve (resolver), es necesario marcar “Explode
Material Requirements” (Explosion de Requerimientos de Materiales) como se muestra.

Material Require Planning
File Edit Faormat Views Results  Utilities  Window WinQSE  Help
EEFEREIEL all
M MUEBLE PARA DISCOS PACTOS - ltem Master
1: Item ID MUEELE

[ Item ["ARE [Smmee | Materiall 1nit [ 1Tead | 1ot [ 18 [ Seran | Annual

Lo anterior para obtener esta ventana de dialogo, que nos dara diversas formas de resultados.

Resultado por “Item ID” (Catalogo de Articulo)

MRP Report Selection u

Click a selection and then choose from the list for the MRP report.
Report Selection Click or select one or more:
@

" ABC Class
" Source Code
" Matenal Type
(" BOM Level

TORNILLO

Esta forma de resultado nos permite seleccionar para cuales de los elementos que conforma el
mueble queremos ver los resultados; podemos ver que la opcidn directa que nos marca en la
ventana de dialogo es @ All Items (Todos los Articulos), 6 si es necesario un resultado especifico
se puede obtener marcando y desmarcando los componentes de la seccidn derecha de la ventana.
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Resultado por ABC Class (Clasificacion ABC)

MRP Report Selection

Click a selection and then choose from the list for the MRP report.
Report Selection Click or select one or more:
@

" Item ID

" Source Code

" Material Type

" BOM Level

Ahora podemos estudiar el resultado de acuerdo a la clasificacion, esto es, al ser seleccionada
alguna de las clasificaciones el reporte Unicamente sera con aquellas partes o elementos que hayan

sido seleccionados con esa clasificacion.

Resultados por Source Code (Codigo de Procedencia)

Otra de las formas de conocer el resultado es por Codigo de Procedencia, esto es para Materiales
que han sido comprados o solamente para aquellos que fueron hechos dentro de la empresa.

MRP Report Selection

Click a selection and then choose from the list for the MEP report.
Repoﬂ Selection Click or select one or more:

" tem ID
" ABC Class

" Matenial Type

" BOM Level
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Resultado por Material Type (Tipo de Material)

Podremos preferir observar reportes por tipos de materiales y para ello se presentan las opciones
siguientes, con ello, se selecciona que material queremos ver y basta con aceptar esta seleccion.

MRP Report Selection

Click a selection and then choose from the list for the MREP report.
Report Selection Click or select one or more:

@ [All Material Types
" Item ID

" ABC Class
" Source Code

" BOM Level

Resultado por BOM Level (Estructura de Material)

Este reporte lo podemos pedir por niveles dentro de la explosion de materiales, es decir, el
programa automaticamente y de acuerdo a la forma en que fuimos incluyendo los datos fue
asignando diversos niveles a cada uno de los articulos.

MRP Report Selection

lick a selection and then choose from the list for the MRP report.

Report Selection
" Item ID
" ABC Class
" Source Code

" Material Type
o et

Para el ejemplo, el programa generd tres niveles y para cada uno de ellos podremos seleccionar el
reporte.

En suma, como se ha observado, podemos obtener resultados de formas diversas ya sea por
facilidad, porque ya pasaron algunos periodos, por quitar datos de la pantalla 6 simplemente
porque queremos un reporte especial. Las diversas formas de verificar resultados son de cierta
utilidad.
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3.2 Analisis de los Resultados del MRP

En este caso, la seleccion que se prefirié fue la de Item ID (Catdlogo de Articulo) y Unicamente
para el mueble, seleccionado de la forma que sigue:

MRP Report Selection

Click a selection and then choose from the list for the MEP report.

Report Selection Click or select one or more:
F@ [AI tems ]

i+ Item ID

" ABC Class
" Source Code

" Material Type

" BOM Level

TORNILLOD

En la cual se observan algunos renglones y columnas referentes todas a resultados del mueble;
ahora analicemos cada una de las celdas que aqui aparecen.

M MRP Report for MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS

06-16-2007 Overdue | MES 1| MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES B Total
Item: MUEBLE LT =2/ S5 =100 LS =LFL UM =UNIT ABC =A Source = HEC Type = TER
Grozs Hequirement 1} 1] 1.500 500 2.000 500 1] 4. 500
Scheduled Receipt 0 1] 500 0 500 0 1] 1.000
Projected On Hand 500 500 100 100 100 100 100

Projected Met Requirement 1} 1] [Hili] 500 1.500 h00 1] 3.100
Planned DOrder Receipt 1} 1] 600 500 1.500 500 1] 3.100
Planned Order Release 600 5000 15000 500: 0 0 0 3.100

Analizando por renglén...

Para el primer renglon:
= En la celda formada por el primer renglén y la primera columna observamos la fecha en
que estamos modificando el archivo.

= En la siguiente columna del mismo renglon observamos la celda “OVERDUE” (Excedido
0 Retrasado), se refiere a que las cantidades que ahi aparecen se encuentran de mas en el
inventario, podemos observar, que hay 500 unidades que tenemos para ser frente a los
primeros pedidos, independientemente de la demanda. Por otro lado, son cantidades que
por las condiciones de la planeacidn, sera preciso solicitar, un periodo antes de iniciar le
entrega de la demanda, como es el caso de 600 unidades.

Como vemos, hay 600 unidades que es preciso solicitar un periodo antes de la primera entrega.
500 unidades para cumplir el total del requerimiento del segundo periodo y 100 unidades para
cubrir el inventario de seguridad.
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Las 1500 unidades de la primera entrega en el segundo periodo quedaran cubiertas de la siguiente
manera:

500 unidades que manteniamos en el inventario al empezar la planeacion.

500 unidades que se recibiran en el segundo periodo de una maquila externa.

500 unidades de la liberacion de una orden por 600 unidades dos periodos antes de realizar
esta entrega, de acuerdo al tiempo de entrega del Mueble.

= Posteriormente observamos columnas en las que se encuentra datos para cada uno de los
periodos de planeacion, que en este caso son seis. Como se dejo claro al iniciar el ejemplo.

= La ultima columna que observamos, es en la que se presenta una suma de requerimientos
de los diferentes periodos de planeados.

Segundo Renglén:
Considera todas las caracteristicas de cada uno de los componentes de la produccion

= De la primera columna, aparece el nombre del articulo que estamos analizando en este
momento. Que en este caso es el Mueble.

= La siguiente columna muestra el Tiempo de Entrega LT- Lead Time (Tiempo de Entrega),
que en el caso del Mueble es de dos periodos.

= La celda siguiente SS-Safety Stock (Nivel de Seguridad), que son piezas que se mantienen
en inventario para subsanar requerimientos que estén fuera del comportamiento de la
demanda. Que en el estudio, se considero se mantengan solamente 100 unidades.

= Posteriormente y en el mismo renglon de la siguiente columna, aparece LS Lot Size
(Tamafo de Lote), que es una caracteristica del material y con estd marcamos la forma en
que se producira Mueble. Como se menciona, producimos solo lo que se demanda.

= Lo siguiente es la UM-Unit Measure (Unidad de Medida) que decidimos mantener en
unitaria para el mueble, porque esa es la forma en que este es vendido.

= La celda siguiente es la referente a ABC Class (Clasificacion ABC) que es la clasificacion
de la cual forma parte el articulo que estamos analizando, como lo definimos al iniciar, el
mueble pertenece a la clasificacion A de productos dentro del inventario.

= La celda sucesiva es el Source Code (Cddigo de Procedencia) que para el caso el mueble
pertenece a la clasificacion de articulos hechos dentro de la empresa, por tanto, se le asigno
el cadigo “HEC”.

» El Material Type (Tipo de Materia) es otra caracteristica del articulo y sus subensambles,
que indica si es producto terminado, ensamble, subensamble, parte o material crudo. Para el
ejemplo del Mueble, fue considerado como un articulo Terminado, porque no hay otro
proceso después que aplicarle para ponerlo a la venta.
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Tercer Renglén:
= Gross Requirement (Requerimiento Total), esto es, la cantidad de unidades requeridas en
cada periodo; observamos que para el primer y sexto periodo no existe requerimiento
alguno, siendo 1500, 500, 2000 y 500 unidades las necesarias para cumplir los periodos dos
a cinco respectivamente. Al final de este rengldn, encontramos la suma de los
requerimientos totales en todos los periodos, que como se muestra anteriormente son de
4500 unidades en total.

Cuarto Renglon:
= Scheduled Receipt (Recepcion Planeada), que indica las unidades que se maquilaron
externamente y se recibiran en los periodos marcados. Y como vemos, tenemos planeado
recibir 500 unidades en cada uno de los periodos segundo y cuarto

Quinto Renglén:
= Projected On Hand (Disponible en Inventario), que recordando, son las 500 unidades que
tenemos en el inventario al principio de nuestra planeacion y que solo 400 de estas pueden
utilizarse para cumplir los requerimientos de la demanda ya que 100 son del inventario de

seguridad.

o Bien, si vemos la celda que forma ese renglon con la primera columna veremos que
como “extra” para este rubro se cuenta con 500 unidades, 100 de inventario de
seguridad y 400 disponibles.

o Para el periodo una las unidades permanecen ahi, ya que no se requieren de
unidades para cubrir la demanda de ese periodo, puesto que esta es cero unidades.

o Para el periodo dos se puede ver cambios en las unidades, porque para ese periodo
se utilizaron las 400 unidades del inventario disponible para cubrir la demanda de
1500 del segundo periodo. Y Unicamente observamos 100 unidades, las cuales se
van a mantener durante el resto de los periodos al ser las unidades que se necesitan
como Inventario de Seguridad, porque asi fue definido.

Sexto Renglon:
» Projected Net Requirement (Requerimiento Neto Proyectado) son las cantidades a producir
que se requieren para completar la demanda de todos los periodos, que nos resultd de
3, 100 unidades. Teniendo que de el requerimiento total, podemos descontar las unidades
que se mantenian en el inventario disponible y las que se recibiran por maquila externa.
Analizando las cantidades:

Requerimiento Total 4,500 unidades
Inventario Disponible (-) 400 unidades
Recepcion Planeada (-) 1,000 unidades
Requerimiento Neto Proyectado = 3, 100 unidades

Séptimo Renglon:
= Planned Order Receipt (Recibo de la Orden Planeada), este renglon nos especifica para que
pedido y las cantidades que necesitamos tener para cumplir los requerimientos
demandados. Podemos ver que para los periodos dos, tres cuatro y cinco vamos a necesitar
de cierta cantidad de unidades con las que completaremos la demanda.

Octavo Renglén:
= Planned Order Release (Liberacién de la Orden), indica cuando debe hacerse la liberacion
de la orden y la cantidad de la misma.
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Analicemos:

Se esta liberando una orden por 600 unidades dos periodo antes de la primera entrega ya
que estas unidades tienen un tiempo de entrega de dos periodos, unidades que serviran para
completar la solicitud de 1500 unidades en el segundo periodo.

En el periodo “MES 1” se libera una orden por 500 unidades, las cuales seran para cumplir
con la necesidad del periodo “MES 3”. Porque recordemos que en el inventario disponible,
solo se encuentran las 100 piezas de seguridad y de ellas no podemos disponer.

En el periodo “MES 2” se lanza una orden por 1500 unidades ya que sumadas a las 500 que
se recibiran de maquilas externas nos serviran para cumplir requerimientos del periodo
“MES 4” que es de 2000 unidades.

En el periodo “MES 3” se libera la orden por 500 piezas, que son los requerimientos del
periodo “MES 5”, que es por la misma cantidad.

3.3 Requerimientos de Unidades por Periodos

El siguiente icono también tiene la funcién de brindarnos el reporte de MRP con la diferencia que
este reporte se hace para periodos diferentes y con ciertas caracteristicas de resumen, esto es, que
podemos solicitar el reporte para periodos especificos.

Supongamos que los periodos han pasado y nos encontraramos en el periodo tres y necesitamos
saber cual va a ser la liberacién de las 6rdenes de todos los materiales a partir del periodo tres y es
se solicita de la siguiente manera:

Action (Order) List Range E
Enter a range of time periods for action
[order] list. O represents overdue period.
From MES I:l
‘ 0K | ‘ Cancel ‘ Help |

Para lo cual el reporte lo veremos es como sigue.

M Action (Planned Order Release) List for MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS

06-16-2007] ItemID  [MES 3|MES 4| MES 5] MES 6] Total

ENSAM SUP:
ENSAM INF
ENSAM PUER 500 500
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Unicamente vemos cuando debe ser la liberacion de la orden y la cantidad de esta para cada uno de
los articulos; como vemos solo se liberan ordenes para las piezas que se entregaran en el periodo
cinco, 500 unidades del mueble el cual tiene dos periodos de entrega y 500 de cada subensamble
que se entregan el mismo dia que son solicitadas.

Ya no observamos tablas completas de datos para cada articulo sino que se muestra resimenes

generales de la liberacién de 6rdenes de aquellos materiales que aun faltan para completar los
requerimientos de los periodos planeados con sus respectivas cantidades.

3.4 Reporte del BOM de Materiales

Este reporte se activa con la siguiente casilla.

Teniendo de la accion anterior la ventana de dialogo siguiente.

BOM Report Selection n

Choose from the item list and click a selection for the BOM report.
Click or select item|s]: Report Selection

i+ Multi-level Indented BOM
" Single-level BOM

" Where-used BOM

TORNILLD

Cancel

Dandonos la opcidn de ofrecernos el reporte de acuerdo a los niveles que se generaron durante la
introduccion de datos.

La pantalla siguiente muestra lo que es este reporte con la seleccion indicada en la imagen anterior.

M. Indented BOM (Bill of Material) for MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS

04-05-2005 m Component ID | Component ID | Usage | Item Description

1
2 | | EMSAM SUP 1
3 TABLA SUP 2
4 TAQUETE 2
5 ENSAM INF 1
6 TABLA BASE 1
7 MAGNETO 1
] TORNILLD 2
9 ENSAM PUER 1
10 YIDRIO 1
1 METALICD 1
12 LATERAL 2
13 TRASERA 1
14 TORMILLD 4
15 TAQUETE 4
16 PERND 2
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Lo anterior brinda una lista de las piezas que son utilizadas en la produccion, para qué ensamble es
utilizada cada una de ellas y las cantidades necesarias para ello.

Funciona como una revisién mas detallada y precisa de la utilizacion de los materiales, que sera
utilizada para crear el Arbol de Requerimientos que vemos a continuacion.

3.5 Arbol de Requerimientos

Esta es una representacion grafica de los elementos utilizados en el ensamble del muble con ciertas
opciones extras, que podemos activar con el icono siguiente.

e

Al seleccionarlo podremos ver la ventana siguiente.

Product Structure Selection

Choose an item from the list and click a selection for its structure.

Click one item only: Production Structure Selection

" Single-level

" Where-used

TORNILLO

X Show Lead Time

Donde se muestran dos casillas extras que podemos activarlas si asi lo quisiéramos, una para
pedirle que indique los tiempos de entrega que tienen las piezas y otra para conocer las cantidades
en gue es usada, como se muestra en seguida.

MUEEL]
LT=0
=1
[ | | [
FEIE AR SWE EMSan INF ENIAM P LATEFML TREASEFR. TOFMILID T@OUE PERH
LT=0 LT=0 LT=0 LT=1 LT=1 LT=1 LT=1 LT=1
=1 =1 =1 =1 7=1 =4 =4 =2

] |
[ | | | |
TAELA S0P TRQUETET ARLA EASIMAGHETD TOFRHILY VIDEICW MIETALIGO
LT=1 LT=1 LT=1 LT=1 LT=1 LT=2 LT=2
1I=1 J=2 17=1 =] =2 =1 J=1

L)

Esta funcion es una mezcla de la Lista de Materiales, los niveles de cada uno y el conocimiento de
los Tiempos de Entrega de las piezas en la que podemos apreciar mejor los niveles y corroborar la
buena utilizacion de los componentes.
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3.6 Analisis de Capacidad

Para acceder a los resultados referentes a la capacidad solo es necesario seleccionar el siguiente

icono en la barra de tareas del programa.

Al seleccionarlo, la tabla de resultados es la siguiente.

b g

M. Capacity Analysis for MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS -o
-1620(  Item ID Overdue MES 1 MES 2 MES 2 MES 4 MES 5 MES 6 Total
Reauirement|  R/C/% R/C/% R/C/Z R/C/% R/C/% R/C/% R/C/%

1 MUEBLE 0 0/1.000/0.00% 600/1.000/60.00% 500/1.000/50.00% 1.500/1 000/150.00%: 500/1.000/50.00% 0/1.000/0.00% 3.100/6.000/51 67%

2 ENSAM SUP 600 500/M/0.00%  1.500/M/0.00% 500/M/0.00% | 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

3 ENSAM INF 600 500/M/0.00%  1,500/M/0.00% 500/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

4 | ENSAM PUER 600 500/M/0.00%  1,500/M/0.00% 500/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

5 TRASERA 600 500/M/0.00%  1,500/M/0.00% 500/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

3 LATERAL 1,200 1,000/M/0.00%  3.000/M/0.00%  1,000/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 6.200/M/0.00%

7 TABLA SUP 1,200 1,000/M70.00%  3.000/M/0.00%  1,000/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 6.200/M/0.00%

8 | TABLA BASE 600 500/M/0.00%  1,500/M/0.00% 500/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

3 VIDRIO 600 500/M/0.00%  1,500/M/0.00% 500/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

10 MAGNETOD 600 500/M/0.00%  1,500/M/0.00% 500/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

11 METALICO 600 500/M/0.00%  1,500/M/0.00% 500/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 3,100/M/0.00%

12 PERND 1,200 1,000/M/0.00%  3.000/M/0.00%  1,000/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00% 6.200/M/0.00%

13 TAQUETE 3.600 3,000/M70.00%  9.000/M/0.00%  3.000/M70.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00%  18.600/M/0.00%

14 TORNILLO 3,600 3.000/M/0.00%  9.000/M/0.00%  3.000/M/0.00% 0/M70.00% 0/M/0.00%  0/M/0.00%  18.600/M/0.00%

Podemos ver que el resultado se presenta para los diferentes articulos y a cada periodo teniendo la

siguiente configuracion.

X XXX X XX%

= La primera cifra se refiere a las cantidades que se estan solicitando para ese periodo de

determinado articulo.

» La cantidad del centro es la capacidad de produccion con que se cuenta.

= El tercer digito es la capacidad a la cual se esta trabajando en ese periodo.

Analicemos entonces la capacidad con que esta trabajando nuestra empresa para el caso del
mueble en los diferentes periodos:

Material Requirements Planning

Flle Format Results  Utlities ‘Window Help

-|olx

M Capacity Analysis for MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS BEE

~16-201 Item ID MES 1

RIC/%

Dverdue
Hequirement

E i EIOE

MES 2
RIC/Z

MES 3 MES 4

R/C/%

MES 5

HMES B
RIC/Z

Tatal
RIC/%

1 MUEBLE

ey ruca

con fonl Conouon anes

En el periodo uno:

4 £nnman oo £0n ma n oo AN Ao A an oo

Requerimientos cero piezas.
Capacidad de produccion 1000 piezas.
Porcentaje de utilizacién 0.00%

En el periodo dos:
Requerimientos 600 piezas.
Capacidad de produccion 1000 piezas.
Porcentaje de utilizacién 60.00%

AN A

0 0/1.000/0.00% 600/1.000/60.00% 500/1.000/50.00%:1.500/1.000/150.00%; 500/1.000/50.00% 0/1.000/0.00% 3.100/6.000/51.67%

A Ann o e
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En el periodo tres:
Requerimientos 500 piezas.
Capacidad de produccion 1000 piezas.
Porcentaje de utilizacién 50.00%

En el periodo cuatro:
Requerimientos 1500 piezas.
Capacidad de produccion 1000 piezas.
Porcentaje de utilizacién 150.00%

En el periodo cinco:
Requerimientos 500 piezas.
Capacidad de produccion 1000 piezas.
Porcentaje de utilizacién 50.00%

En el periodo seis:
Requerimientos cero piezas.
Capacidad de produccion 1000 piezas.
Porcentaje de utilizacién 0.00%

Durante la totalidad de los periodos planeados tenemos la siguiente utilizacion promedio.

Requerimientos 3100 piezas.
Capacidad de produccion 6000 piezas.
Porcentaje de utilizacién 51.67%

Dentro de los porcentajes de utilizacion anteriores, podemos ver que en la mayoria de los periodos
la capacidad, esta siendo subutilizada o superutilizada, teniendo utilizaciones que van desde el
0.00% hasta el 150.00%, lo cual no es congruente en buenas administraciones ya que en algunos
periodos no hay productividad mientras que en otros incluso excede de lo instalado.

Lo anterior muestra que necesitamos tener cuidado con las capacidades y sobretodo ver la
necesidad de tomar ciertas decisiones respecto de la produccién, tales como repartir la produccion
equitativamente en los diferentes periodos, aungue se tenga un costo por el mantener los articulos
en el inventario 6 definitivamente mandar a maquilar las piezas con otra empresa y aunque existe
la opcidn de negar la entrega de pedidos a tiempo o cancelar los mismo, esta es una de las opciones
que mas podrian afectar la imagen de nuestra empresa.
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3.7 Analisis de Costos

Otro de los anélisis a los que podemos tener acceso, es al del costo de la produccién, al que
tendremos acceso seleccionando el icono siguiente:

E3

Luego de la anterior seleccidon, tenemos lo siguiente:

Ements Planning
Ltilities  Window  Help

r

Cost
1 46,500 47,754
2 4 0 31.000 31,004
3 ENSAM INF 4 1] 0 31.000 31,004
4 ENSAM PUER 4 1] 0 31.000 31,004
5 TRASERA 3 1] 0 62,000 62,006
3 LATERAL 6 0 0 155.000 155,006
7 TABLA SUP 6 0 0 31.000 31.006
8 TABLA BASE [ 1] 0 31.000 31.006
9 YIDRID 20 1] 0 155.000 155,020
10 MAGMETO 3 1] 0 15500 15,503
1 METALICO 2 1] 0 15500 15,502
12 PERNO 3 1] 0 31.000 31,003
13 TAQUETE 3 1] 0 18.600 18,603
14 TORMILLD 3 0 0 18,600 18,603

= La tercera columna es el Total Setup (Costos de Ordenar): Se realiza de forma simple,
Unicamente tomando en cuenta el costo por enviar una orden y el nimero de veces que se
envia una de ellas, no importando la cantidad de piezas solicitadas dentro de cada orden.

M MRP Report for MUEBLE PARA DISCOS COMPACTOS

06-17-2007 Overdue | MES 1| MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 Total
Item: MUEBLE LT =2 S5 =100 LS =LFL UM =UNIT ABC =A Source = HEC| Type = TER
Gross Requirement | 0 1.500 500 2.000 500 0 4.500
Scheduled Receipt 0 0 500 0 500 0 0 1.000
Projected On Hand 500 500 100 100 100 100 100

Projected Net Requirement 0 0 600 500 1.500 500 0 3.100
Planned Order Receipt 0 0 GO0 500 1.500 500 0 3.100
Planned Order Release 600 500 1.500 500 0 1] 0 3.100

Dentro de los resultados arrojados, podemos ver que en total se pretenden enviar cuatro
ordenes para cumplir los requerimientos y el costo por realizar cada una de estas es de $ 1.

Costo de Ordenar = (Cuatro Ordenes Liberadas) (1 $/Orden) = $ 4

= La cuarta columna es la relacionada con el costo de Mantener que tiene la siguiente
explicacion.

Recordemos que en la introduccion de datos, se considerd que el Costo Anual de Mantener una
pieza dentro del inventario era de $10, si este costo lo pasamos de manera anualizada, sera de
$ .83333 pesos por pieza mantenida dentro del almacén durante un periodo.

M.R.P., Teoria Aplicacion y Analisis -48 -



Universidad Nacional Autonoma de México Facultad de Ingenieria

Ahora bien, veamos la cantidad de piezas que en este ejemplo se tendran dentro del inventario.

Podemos observar las siguientes piezas en Projected On Hand (Inventario Disponible):

PERIODO UNIDADES FACTOR COSTO COSTO DE
EN INVENTARIO DE MANTENER MANTENER
Inventario Inicial 500 $0.83333 $416,67
Penodo “MES 1™ 500 $0.83333 $416.67
Penodo “MES 27 100 $0.83333 $83.33
Pertodo “MES 37 100 $0.83333 $83.33
Pertodo “MES 47 100 $0.83333 $83.33
Periodo “MES 5% 100 $0.83333 $83.33
Penodo “MES 6" 100 $0.83333 $83.33
Costo de Total Mantener 91.250.%

Bien, estas son las piezas que estaran dentro del inventario, el factor ya mencionado de mantener
una pieza dentro del almacén por un periodo y al final el costo de mantener total por dichas piezas,
mismo que el programa ofrece.

Dentro del total, podemos ver que también se estan considerando las 500 unidades del inventario
inicial, ya que este, es uno mas de los elementos que forman un inventario.

» La quinta columna, Total Shortage Cost (Costo por Faltante): Esta relacionado al costo en
que incurrimos cuando el material es solicitado y no contamos con este, aunque en realidad
este tipo de costo puede ser imperceptible, debemos de tenerlo en cuenta; sino para
considerarlo como parte del costo de la produccion, si como un costo, que entre mas alto
sea este, menos servicio estamos dando en cuanto a existencias, ya que de acuerdo a los
factores que establezcamos nos reflejen este tipo de costo, son los que nos permitiran
cuantificar el faltante de estas partes, subensambles o el producto como tal.

Entendamos bien, que este tipo de costo se generard el dia en que no cumplamos con los
requerimientos del cliente y que tengamos faltantes de entregar.

Vemos que en el ejemplo, no se refleja ningun tipo de Costo por Faltante, y es aqui donde
podemos ver otra de las limitaciones del programa, ya que al considerar capacidad ilimitada de
produccion, nunca considerara cantidad alguna de faltante.

= La sexta columna, Costo Unitario Total (Total Unit Cost ): Se refiere Unicamente al costo
asociado a cada uno de las piezas por el total de ellas adquiridas durante todos los periodos.

Recordemos que se liberaron 4 6rdenes para el articulo Mueble por 600, 500, 1500 y 500 unidades
respectivamente, para un total de 3100 unidades.

Considerando que el Costo Unitario es de $15 por cada uno, tenemos entonces:

Costo Unitario = (3, 100 Unidades) (_$15 )=$ 46, 500
Mueble

Costo que podemos ver reflejado en la celda correspondiente del programa.
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= Laséptima columna, Costos Total (Overall Cost) : Se considera la suma de todos los costos
que involucra cada uno de los componentes del articulo, asi como el Articulo Maestro, en
este caso el Mueble para Discos Compactos.

Costo Total = Costo de Ordenar + Costo de Mantener + Costo por Faltante + Costo Unitario

Esta columna representa ventajas si consideramos que en un solo apretdn de tecla podemos obtener
el costo de nuestro producto en cuanto a materias primas directas se refiere; y decimos que
desventaja ya que este sistema M.R.P., no considera el proceso productivo y por dicho motivo no
toma en cuenta costos indirectos y auxiliares como es el caso de mano de obra, luz, agua, grasa
para mantenimiento de maquinas, aceites, lijas, etc. Pero si s una gran ventaja ya que a este costo
bastara integrar un factor por indirectos y tendremos el costo integrado de nuestro producto.

Si tomamos en cuanta que de las diversas formas de fijar el precio de un articulo, es precisamente
el analisis de costos; podemos ver que esto es una gran ventaja para nuestra empresa que maneja
MRP, ya que solo basta que al Costo Integral se le agregue el Margen de Utilidad, y se tiene
directamente el Precio de Venta.
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CAPITULO 4

DESCRIPCION DE ICONOS

En este capitulo, analizaremos algunos iconos que nos proporciona el sistema para tener mejor
entendimiento; asi mismo, facilitan el acceso a otros analisis o herramientas.

ERGIRENERE]

Esta funcion siempre estara disponible y con ella se tiene acceso a una calculadora clasica
auxiliar.

Regularmente siempre inactivo, por contarse con el reloj del sistema operativo.

Realizara la impresion de la pagina presente en la pantalla.

Lleva a la ayuda que el sistema ofrece para diferente informacion relacionada con el
programa.

Guarda los cambios hechos en algun archivo relacionado al programa.

Expulsa al usuario automaticamente del problema actual; de acuerdo al problema

analizado en ese momento, aparecera un cuadro de dialogo para guardar o no las Gltimas
modificaciones realizadas.

Ofrece diferentes formatos de numeros; al activarlo se presentara la siguiente pantalla, en
la cual se activa el formato que sea requerido.

Number Format n

Format Code:

Default S

General Number o oK I
Standard

Currency

Fized

Scientific

0.0000

0.000000

.1

#1810

#.#10.00 —
#.#1#10_0000

SHBHO:($H HHO) hd

Example

| 12.345.68

Code: |Standard
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A Da acceso al cuadro de dialogo siguiente, en el cual se realizan modificaciones relacionadas
con la configuracién de los digitos.

Fuente n E
Estilo de fuente: T amafio:
|Negrita |8 Aceptar |

S erif
MS Sert 10 CAEEED
B MumayHil BABT 12
I ugic Megrita cursiva 14
g MuzicalSpmbols - 18
b Boli 24
B MauticalFlags j J
Efectos Ejempla
[ Tachada
AaBbY
™ Subrayado aBbYyZz
Calor:
[ REsE - Alfabeta:
|Dccidental ﬂ

El estilo de fuente que se muestra en pantalla es una imitacion. Al
imprirnir g2 utilizara el estilo mas parecido.

Centra los digitos de celdas previamente seleccionadas.

Acomoda digitos de celdas seleccionadas al borde derecho de la celda.

Acomoda digitos de celdas seleccionadas al borde izquierdo de la celda.

Ofrece mas 0 menos altura a las celdas seleccionadas, esto de acuerdo ala siguiente
ventana.

=l

Row Height

@ As on the left
ﬂ l:l ) Usge default height
| C Best fit

" Apply to
® All rows
O Selected rows

) First row only

=

| (114 I |[Zance|| | Help I
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HI:I Ofrece mas 0 menos ancho a las celdas seleccionadas, esto de acuerdo ala siguiente
ventana.
Column Width:
A _ ol
| |

(® As above
Ci Use default width
) Best Fit

Apply to

@ All columns

C Selected columns

C First column only
Help

Resolucién directa del problema en cuestion.

Pega datos de una celda en otra.

Corta datos de una celda.

Copia datos para luego ser pegados en otras celdas.
r:3

'lm Ofrece el despliegue del reporte de MRP en cualquier momento.

=== Ofrece tablas de requerimientos de materiales, pero solo para periodos especificos.

Ofrece el reporte del BOM de materiales.

Muestra el reporte del Arbol de Requerimientos.

Muestra el analisis de capacidad.

Despliega el anélisis de los costos.

Aplicacion para graficas.

E3
il
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CONCLUSIONES

» Es importante decir que cada que se realice una modificacion de los datos de entrada, es
forzoso “guardar” el problema nuevamente; ya que de no realizarse estad operacion, este
cambio de entrada no sera reconocido por el programa, por consecuencia los resultados que
arroje, no contemplaran el cambio y serdan presentados con la informacién anterior;
situacion que puede ser engorrosa y reducir el tiempo del analisis de los resultados.

» En el anélisis de la Capacidad se vio, una de las limitantes de los M.R.P., esto es, que no
nos alertan sobre capacidades excedidas de las instaladas, asi como de las cero utilizaciones
de la misma. Ya que como lo mencionamos en los antecedentes, esta era un de las
diferencias entre M.R.P. y M.R.P. Il. Puesto que M.R.P. Il ya cuenta con este tipo de
restricciones y lo considera en el calculo de la planeacion.

» El manejo del programa obliga a mencionar, que algunas de las funciones incluidas no nos
ofrecen una respuesta ldgica; tal es el caso de el icono de gréficas, el cual aparece al
momento de resolver el problema; las graficas no muestra informacion relativa al
problema, tal como titulo 6 nombre de los ejes, por otro lado, de seleccionar la opcidn en
veces repetidas, las gréficas, pero la situacion y carencia de informacion es la misma.

» Mencionabamos que una cuestion, no solo asociada a este programa sino a cualquiera para

la planeacion de la produccién, corria el riesgo de que si los datos de entrada no
correspondian a la realidad de la empresa interesada, los resultados y la interpretacion de
ellos no tendria ningun caso, ya que en lugar de ofrecer resultados y soluciones al momento
de implantarlos, causaria mayores problemas en la administracion.
Mediante este trabajo, podremos entender la introduccion de datos, caracteristicas de la
informacion y parametros de entrada de manera mas digerible y entendible, para que
cuando se nos presente la oportunidad de trabajar con softwares mas avanzados que este,
tendremos la habilidad de poder introducir datos y asi, asegurarnos que los resultados seran
totalmente aplicables a nuestra operacion.

» La mayoria de los resultados que arrojan son precedentes de operaciones aritméticas
simples, mas sin embargo, si este tipo de célculos se llevaran a cabo de la manera
tradicional o utilizando herramientas como hojas electrénicas, no se tendria de la misma
perspectiva de todos los resultados en conjunto. Que si bien, se ha tomado un ejemplo que
no requiere mucha dedicacion para obtener la solucion, imaginemos entonces una
problemética real con un nimero mayor de elementos 6 componentes y el tiempo de
procesamiento de la informacion creceria de manera significativa.

» Se observa que las tablas de entrada de informacidn, el orden en que se solicitan datos y el
ambiente en que se desenvuelve, son sencillos de comprender; sucede lo mismo con la
forma en cdmo se muestran los resultados y esquemas, que dan la facilidad de poder
realizar un mejor andlisis y lograr una implantacion exitosa en el proceso productivo.
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ANEXOS

Anexo 1
Para saber el nimero exacto de partes y productos que se tienen que ingresar en el programa,
analicemos detalladamente el ejemplo desarrollado.

A continuacion se muestran los elementos que conforman el mueble:

.

N

S

w

@\

Su “Estructura identada”, es la que a continuacion se muestra.

?’
o1

NIVEL [ SEC. COMPONENTE DESCRIPCION CANT. | UM [ H/C
1 10 | ENSAM SUP Ensamble superior 1 PZ H
2 10 | TABLA SUP Tabla Superior 2 PZ C
2 20 | TAQUETES Taquetes Mueble 2 PZ C
1 20 | ENSAM INF Ensamble Inferior 1 PZ H
2 30 | TABLA BASE Tabla Base 1 PZ C
2 40 | MAGNETO Magneto Base 1 PZ C
2 50 | TORNILLOS Tornillos 2 PZ C
1 30 | ENSAMBLE PUERTA | Puerta Mueble 1 PZ H
2 60 | VIDRIO Vidrio Mueble 1 PZ C
2 70 | PERNO Perno Para Vidrio 1 PZ C
2 80 | METALICO Metal Magneto 1 PZ C
1 40 | LATERAL Laterales Mueble CD 2 PZ C
1 50 | TRASERA Tabla Trasera 2 PZ C
1 60 | TAQUETES Taquetes Para Ens. Inf. 4 PZ C
1 70 | TORNILLOS Tornillos Para Ens. Superior 4 PZ C

Esta forma de enlistar las partes con sus materiales es lo que se muestra de una manera
esquematica en la pagina 40, “Arbol de Requerimientos”. Esta forma de manejar la informacion es
basica para empresas manufactureras, ya que muestran de una forma enlistada, pero con un
panorama abreviado, las partes que conforman un equipo asi como sus componentes de cada uno
de estos; y a su vez estos componentes conforman el articulo padre; ¢ bien el articulo maestro,
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como lo hemos manejado hasta el momento. Que en nuestro caso, es el “Mueble para Discos
Compactos”.
Analizando esta estructura indentada observamos:

Primer columna: “Nivel”
Este refiere el nimero de fase en la que se localiza cada componente y a su vez los elementos que
componen a este, en otros niveles, es decir, todas las partes que se encuentran en el nivel uno son

los elementos que conformardn nuestro articulo maestro.

Por ejemplo: analizando el siguiente extracto de la estructura:

NIVEL [ SEC. COMPONENTE DESCRIPCION CANT. | UM [ H/C
1 10 | ENSAM SUP Ensamble superior 1 PZ H
2 10 | TABLA SUP Tabla Superior 2 PZ C
2 20 | TAQUETES Taquetes Mueble 2 PZ C

En el “nivel 1”7 se encuentra el Ensamble Superior el cual se conforma de Tablas Superiores, y
taguetes para unir estas, y como ambos son partes del Ensamble Superior, se encuentran a un
“nivel 2”; sin embargo si los taquetes también los fabricaramos, a un “nivel tres” y como parte de
los taquetes, se encontraria el material con el que se obtienen los taquetes, y asi sucesivamente sin
limite de niveles; las estructuras de materiales pueden ser tan complejas o sencillas, segun lo
requieran los articulos manufacturados; imaginemos el grado de complejidad de una estructura de
fabricacion de un automovil, comparada con la estructura de nuestro mueble; es muy variada.

Segunda columna: ““Secuencia”

Esta parte nos indicara las partes que se deben tener antes de poder obtener la subsiguiente, ademas
de que son guias acerca del nimero de casilleros que se llegan a tener por cada nivel en el “Arbol
de Requerimientos”, es decir; si observamos la estructura indentada, veremos que la secuencia en
cuanto a los niveles nimero “1” llega hasta el niamero 70, es decir que hay siete partes principales
que compondran nuestro articulo maestro, en este caso, tomamos la convencion de manejar esta
columna con numeros en decenas para evitar confusion con los numeros utilizados en los niveles.
La otra utilidad de este renglon y la mas importante, es que nos marca la secuencia en la que se
deberia llevar a cabo la fabricacion de las partes, para que de esta forma y en esta secuencia se
haga la conformacién del articulo comenzando la fabricacion por el nimero mayor de estos
niveles.

Tercera columna: “Componente”

Como lo muestra nuestra estructura, y como lo maneja el manual que desarrollamos anteriormente,
aqui se debera dar una codificacion a cada uno de los elementos que aparezcan en esta estructura,;
esta codificacion como ya se mencionaba en las paginas 23 y 24, podra ser una serie de
combinacion de caracteres literales o0 numéricos, de manera que nos identifique cada uno de los
materiales que aqui manejamos, tales como: partes terminadas, subensambles, partes en bruto,
materia prima granel, etc.; por lo regular lo que manejan los ERP actuales en este rubro son
codificaciones que manejan los catalogos de sus proveedores certificados, de este modo pueden
asegurar que se hable del mismo material tanto en el medio productivo de la planta, asi como con
el proveedor, evitando posibles confusiones.
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Cuarta columna ““Descripcion”

Esta es la parte que describird de manera concisa lo que indica el componente, resulta practico
manejar en ocasiones ciertas especificaciones técnicas que debiera cumplir cada material o
componente de la estructura en este rubro, tales como: Aceros bajo la norma SAE1030, aceites que
cumplan con la norma AISI, Lamina Acero Bajo Carbon Cal..16., Pintura alkidalica, Pintura
epoxica, etc.

Quinta columna “Cantidad”

Como su nombre lo indica se debera especificar la cantidad a requerir por cada componente o
material, de acuerdo a la Unidad de Medida especificada.

Sexta columna “UM”

Esta es la unidad de medida bajo la cual esta concebida la cantidad de material a utilizar para
producir cada una de las partes, asi como la cantidad de componentes para obtener el producto
final o algin subproducto; por lo regular las medidas utilizadas son todas aquellas del Sistema
Internacional de Medidas [SI], algunas como: Kilogramos [Kg], Metros [m], Litros [I]; otras tantas
como Piezas [Pz], Pulgadas [in], Pies [ft], etc.

Séptima columna“H/C”

Este es el cddigo de procedencia, esto es, si el articulo, materia prima o componente es; H: Hecho
(Entendiendo que es Fabricado en la empresa), y C: Comprado (Cuando se lleva a cabo una
relacion comercial por medio de la cual se adquiere el componente 0 materia prima); por lo regular
todas las partes que se encuentran en un nivel “1” son los componentes que conformaran nuestro
producto final y generalmente estos son Hechos, aunque algunos mas son Comprados; por otro
lado es comun que los materiales para conformar las partes de los niveles “1” sean de naturaleza C:
Comprados.

A continuacion observaremos cada una de las partes que se mencionaron en esta “Estructura
Indentada”, para tener un mejor panorama acerca de la informacion que nos muestra cada parte
dentro de la estructura. Posteriormente en el Anexo 2, se explica informacion que se debe ingresar
al software para generar el MRP, informacion que como se observara se puede obtener facilmente
de nuestra “Estructura Indentada”.

Ensamble Superior.
11

Ensamble Inferior.
12
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Ensamble Puerta

13

Anexo 2

Este namero se refiere a cual es el nimero mayor de ensambles, componentes y partes que se
necesitan para realizar cualquier subensamble, ya sea el final o cualquier otro.

Aqui la lista de los ensambles involucrados.

Para realizar el articulo final se necesita...

Ensamble Superior
Ensamble Inferior
Ensamble Puerta

Laterales
Tapa Trasera
Tornillo
Taquete
Perno

O N0 IWIN|F-

Para realizar el Ensamble Superior se necesita...

1 Seccion de Tabla/2
2 Taquetes

Para realizar el Ensamble Inferior se necesita...

1 Tabla Base
2 Magneto
3 Tronillo

Para realizar el Ensamble Puerta se necesita...

1 Vidrio
2 Metalico

En el caso de analisis el nimero mayor fue ocho y se refiere a que son ocho el nimero maximo de
componentes que se necesitan para realizar cualquier ensamble; en este caso resultd ser para el
ensamble final el mayor, pero no suele ser este siempre el nimero maximo.
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