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Introducci6n. 

Varios ingenieros quimicos, ejecutivos y directores, que trabajan en la industria 

mexicana, han observado que existe una deficiencia en Ja formacién académica de los 

estudiantes de la carrera de Ingenieria Quimica. Esta es por falta de actualizacién en los 

programas que no incluyen ideologias y metodologias de trabajo que se estan empleando 

rutinariamente en la industria. Los futuros ingenieros desconocen estas ideologias y el 

papel que ellos pueden desempefiar dentro de las empresas, instituciones y organizaciones 

Al conjugar estas observaciones con mi experiencia personal, que me permite asegurar que 

en la Facultad de Quimica se ofrecen cursos que proporcionan al alumno egresado una muy 

buena base. en cuanto al aspecto técnico de lo que es produccién y formacién basica. 

abarcando temas como: matematicas. quimica, fisica y fisicoquimica; pero, en el drea 

administrativa de la produccién. es poco lo que se ensefia. Por ello, considero que la 

Planeacion de los Recursos de Manufactura (Manufacturing Resource Planning, MRP n'y 

es una herramienta que ayuda al ingeniero a ubicarse dentro det contexto productivo y. por 

Jo tanto, contribuye a su enriquecimiento como futuro profesionista. 

Al terminar la carrera, el ingeniero quimico en general va a dedicar su vida 

profesional al trabajo en Ia industria, especialmente en el area de produccién. E] campo de 

abajo de éste es muy amplio, a continuacién se nombran algunas de sus principales areas 

laborales: 

‘ Se dice MRP II porque existe lo que se conoce como MRP, planeacién de los requerimientos de 

materiales (Material Requirements Planning), que es una metadologia que regula las necesidades de 

materiales dentro de una empresa. La ideologia MRP II engloba al MRP.



  

- disefio de plantas de proceso, 

- supervision y administracién de la operacién de la planta de proceso, 

- disefio de equipo e instalaciones para Ja industria de proceso, 

administracion de empresas en la industria de proceso, y 

- ensefianza de las disciplinas relacionadas con la Ingenieria Quimica. 

El ingeniero quimice que se dedique a la administracién de empresas de la industria 

de proceso, o al manejo y control de la produccién en plantas, va a estar en contacto 

continuamente con los planes de negocios de la ernpresa. La Planeacién de los Recursos de 

Manufactura (MRP 13) parte del plan estratégico de la empresa y de los de ventas y 

operaciones para generar los planes ejecutables de produccién; y proporciona, al mismo 

tiempo. el control pertinente para e) desarrollo adecuado de éstos. 

El MRP I] es un proceso de administracién que tiene la capacidad de integrar la 

planeacion de negocios y la planeacién de mercadotecnia y ventas con la produccién, y la 

ejecucidén del plan resultante en un proceso de ciclo cerrado con su control respectivo. En 

muchos casos. e} MRP lf es considerado como una ideologia de trabajo. que integra y 

coordina fas funciones productivas, para alcanzar el conjunto de objetivos establecidos en el 

plan de negocios. Una de ias ventajas deli MRP IJ es que ayuda a mejorar el servicio a los 

clientes. solucionando problemas internos de las compafiias como: escasez de materiales 

y/o productos. falta de precisién en Ios registros de inventario, retrasos en Jas entregas de 

los pedidos. exceso de pedidos pendientes, desequilibrio en los inventarios, entre otros. 

En ef mundo actual se necesita tener el mayor mimero posible de herramientas para 

poder enfrentar a la competencia que existe dentro del mercado laboral, el cual ha dejado de 

wy



  

ser local y se ha convertido en global. El MRP Il es empleado por muchas de las 

compaiiias extranjeras y nacionales, con las cuales habra que trabajar 0 competir. 

Dia con dia, la gente escucha que en el mundo se esta dando e} fendmeno de 

globalizacién. Este fenémeno esta encabezado por las tres potencias econémicas actuales 

que son: la Comunidad Europea, Estados Unidos y Japon. Por otro lado, en la Cuenca del 

Pacifico estan en pleno crecimiento “los cuatro pequejios dragones capitalistas”?: Corea, 

Taiwan. Hong Kong (China) y Singapur, que cada vez van adquiriendo mayor fuerza ¢ 

influencia a nivel mundial. 

Se estan creando sistemas de bloques de intercambio mundial, que comercian entre 

si de manera coordinada. Estos bloques estan regidos por tratados como el MercoSur 

(Sudameérica). el Tratado de Libre Comercio (TLC. Norteamérica), ef Mercado Comin 

Eurapeo (Comunidad Europea). entre otros. E} avance tecnolégico en el area de 

telecamunicaciones. computacién, transporte y logistica, ha obligado a una nueva 

organizacion de fondos globales y ha desarrollado un mercado mundial de capitales. Esta 

es una de Jas razones por las cuales un pais requiere tener e] mayor numero de ciementos 

para ser competitivo en el mundo actual, destacando, sin duda, aquél que se refiere a los 

recursos humanos. 

Las grandes corporaciones ven al mundo como un mercado global, ya no les basta 

con ser multinacionales (operar en varios paises); tienen como tendencia actual la 

formacién de corporaciones globales. Estas nuevas organizaciones deberan desasrollar 

productos. considerando que van a ser adquiridos a nivel mundial. Para lograr esto, 

Lester Thurow, La guerra del siglo XXI, (Argentina: Javier Vergara Editor, 1992), p. 27. 
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requieren tomar decisiones estratégicas globales, pero las técticas se tienen que adaptar a las 

necesidades nacionales y tocales. Uno de los aspectos mas importantes para lograr el éxito 

competitivo, es la calidad del servicio proporcionado. Algunos de los factores que ayudan a 

incrementar fa calidad del servicio son: ef anélisis de la clientela con los vendedores. 

reuniones periddicas de la alta direccién con el cliente, investigacién del mercado, 

encuestas a los clientes, entre otros. 

Debido a lo que he expuesto anteriormente Hegué a establecer los siguientes 

objetivos: 

h, Dejar en la Facultad de Quimica un trabajo de referencia que sea de utilidad para 

todo estudiante, que esté interesado en conocer una de las ideologias de trabajo 

actuales. la planeacién de los recursos de manufactura (MRP II). 

2. Proporcionar con esta ideologia una modesta ayuda al ingeniero quimico a ubicar el 

papel que va desempeiiar dentro de las empresas y sus mercados, mostrandole cémo 

se deben relacionar y llevar a cabo Jos planes estratégicos de las empresas y los 

planes de ventas con su posterior integracién a los programas de produccién 

Para alcanzar ef objetivo propuesto en este trabajo. la tesis se divide en cimco 

capitulos que se describen brevemente a continuacién: 

En el capitulo I. se presenta un breve panorama histérico de la evolucion de: la 

manufactura, abarcando el periodo que inicia con Ja Revolucion Industrial y termina en la 

época actual. Ademas, se incluye un resumen breve que explica lo que es la administracion 

de operaciones, sus objetivos y el pape] que juegan en una empresa. 

En el segundo capitulo, se describe lo que es la Planeacién de los Recursos de



  

Manufactura (MRP 1) y se plantean los fundamentos, el desarrollo y la importancia de esta 

ideologia. 

En cl tercer capitulo. se describen los pasos necesarios para la implementacion de} 

sistema. desde la educacién del personal hasta Ia instalacién del equipo de cémputo 

(hardware) y los programas {sofiware) que se requieran. También se presentan las 

aplicaciones practicas de] MRP Hl, a través de los resultados de unas entrevistas realizadas 

al personal de varias empresas de la industria mexicana, que tienen implementado un 

sistema de cémputo que soporta a la ideologia. 

En el cuarto capitulo. se presentan algunas de las innovaciones y correcciones que se 

te han hecho al MRP II. 

En el quinto y ditimo capitulo, se presentan las conclusiones y recomendaciones 

resultantes de este trabajo. 

uw



  

Capitulo I 

Antecedentes del MRP H. 

La manufactura es e] factor primordial para hacer posible ta tecnologia. apicacion 

de la ciencia que provee a la sociedad y sus miembros de los productos necesarios 0 

deseados. El significado de manufactura es la aplicacién de procesos quimicos y fisicos 

para cambiar la geometria, las caracteristicas y/o la apariencia a una materia inicial para 

formar componentes o productos; incluyendo el ensamble de partes para obtener un 

producto final. El proceso que se tiene que seguir para llevar a cabo la manulactura 

comprende los siguientes medios: maquinaria, herramientas. energia y mano de obra. 1a 

economia manufacturera se basa en la transformacién de los materiales en articulos de 

mayor valor (\ alor agregado) mediante una o mas operaciones de proceso y/o ensamblado. 

Esquema del proceso de transformacién. 

Materia Prima ———> Proceso(s) | ————» Producto{s} 

  

Panorama histérico. 

En ef periodo que va de 1760-1830 se dio un fendmeno que provocé uno de los 

mayores impactos que se han dado en la historia de 1a humanidad, la Revoluci6n Industrial. 

La economia que estaba basada en la agricultura y las artesanias cambid por una en la que 

su base era Ja industria y la manufactura. El] cambio se inicié en Inglaterra con las



  

invenciones de las maquinas y por la sustitucién del agua, el viento y el poder animal por fa 

energia del vapor. Estos avances le dieron a los ingleses la ventaja sobre los demas paises, 

y trataron de controlar ia exportacién de estas nuevas tecnologias, pero les fue imposible. 

Entre las contribuciones mas importantes que se dieron para el desarrolto de la 

manufactura se encuentran: 

ja maquina de vapor de Waitt, 

el desarrollo de maquinas herramienta (taladro de Wilkinson), y 

la maquina de hilar, el telar mecanico y otras maquinas para la industria textil. 

Estos inventos permitieron un incremento significativo en la productividad de la 

época. 

E} sistema de fabricas fue una manera nueva de organizar a un gran nimero de 

obreros. basandose en Ja divisién del trabajo propuesta por Adam Smith en su obra “La 

Riqueza de las Naciones”. La divisidn del trabajo tenia como resultado wes ventajas 

economicas fundamentales que eran: el desarrollo de una habilidad al enfocarse en la 

realizacidn de una sola tarea repetidamente. un ahorro de tiempo que se perdia al pasar de 

una labor a otra. y la invencién de maquinas y herramientas necesarias debido al grado de 

especializacion de los trabajadores. 

En Estados Unidos de América se generé un concepto importante mientras tos 

ingleses llevaban la delantera en Ja Revolucién, la manufactura de partes intercambiables. 

Antes de esto. cada producto se hacia a partir de componentes hechos especificamente para 

éste lo que tomaba demasiado tiempo. A Eli Whitney (1765-1825) se le ocurrié producir 

los componentes de tal forma que al unirlos no fuera necesario ajustarlos a la medida,



  

agilizando la produccién. Este es uno de Jos factores que tuvo mayor impacto en el 

desarroflo de la manufactura. 

A mediadas del siglo XIX se dio lo que unos historiadores denominan como la 

Segunda Revolucién Industrial. Entre los avances que se suscifaron en esta época. en 

cuanto a manufactura se refiere, se encuentran: 

- la produccién en masa, 

- las lineas de ensamblado o de montaje movil (Henry Ford. 1913), 

- la Administraci6én Cientifica, y 

- la electrificacién de las fabricas. 

Ya por terminar ef sigho pasado. el movimiento conocido como Administracion 

Cientifica estaba respondiendo a la necesidad de planear y controlar las actividades del 

numero creciente de obreros. Este movimiento estaba encabezado por Frederick Taylor y 

Frank Gilbreth y entre sus mayores aportaciones pueden mencionarse: 

} Fstudio de movimientos. que busca la mejor forma de desempefiar una tarea 

asiynada. 

2. Estudio de tiempos: que establece Jos estandares de trabajo para una labor. 

3. El uso extensive de estandares en Ja industria. 

4, El sistema de indice de piezas y otros planes parecidos de “trabajo-incentivos”. 

5. La recoleecién de informacién, los archivos y Ia contabilidad en Jas operaciones 

de las fabricas.



  

Los principios de Taylor’. son: 

}. Sustituir las reglas practicas por la ciencia (conocimiento organizado). 

2. Obtener armonia en lugar de discordia en la acci6n de] grupo. 

3. Lograr la cooperacién entre los seres humanos, en lugar de un individualismo ca6tico. 

4. Trabajar en busca de la produccién maxima, en hugar de una produccién restringida. 

5. Desarro!lar a todos los trabajadores hasta el grado més alto posible para su beneficio y la 

mayor prosperidad de la compafiia. 

En este siglo se han contribuido con los siguientes avances que han tenido como 

consecuencia la automatizacion de la manufactura. lineas de transferencia, control 

numérico. robots industriales y controladores Idgicos programables, entre otros. 

En la década de los veinte se hicieron varios intentos para hacer lineas de 

produccion que fueran capaces de operar automéatica o semiautomaticamente. La mayor 

contribucién a este desarrollo fue por parte de la creciente industria automotriz en los 

Estados Unidos y Europa. La primera linea de produccién completamente automatica se le 

atribuse a L. R. Smith de Wisconsin alrededor de 1920. La linea producia los marcos de 

los chasises de los automoviles a partir de mina metalica: utilizaba cabezas de remachado 

impulsadas por aire que rotaban en posicién en cada estacién para engranar el componente. 

La primera linea de maquinado que us6 wansferencia automéatica de trabajo entre estaciones 

fue construida por la compafia Archdale para Motores Morris en 1924 en Inglaterra. Esta 

linea realizaba cuarenta y cinco operaciones de maquinado en las cajas de cambios. 

Ee 

. Texto extraido del libro Administracién, una perspectiva global, de H. Koontz, (México: Ed 

McGraw Hill. 1994), p. 33 

‘ Las ideas de Taylor fueron muy bien recibidas por los japoneses y, hoy en dia tienen una gran 

influencia en los métodos utilizados para la direccion de la manufactura en Japén y el mundo



  

E! trabajo de desarrollo del control numérico se les atribuye a John Parsons y Frank 

Stulen a finales de Ja década de los cuarenta en Estados Unidos. Parsons proyecto un 

medio de utilizacién de datos numéricos para mover la bancada de una fresadora para 

producir partes complejas de aviones. Posteriormente el Instituto Tecnoldgico de 

Massachusetts desarrollé una fresadora triaxial que utilizaba controles andlogos y digitales. 

El nombre de control numérico se le dio al sistema mediante el cual se hacian Jos 

movimientos de la maquina herramienta. Las ventajas que tuvo en su tiempo el control 

numérico fueron su precision y repetitividad que eran mejores que las de los métodos de 

maquinado manuales disponibles. Otro factor crucial, fue el potencial para reducir los 

tiempos no productivos en los ciclos de maquinado. 

Durante !a Segunda Guerra Mundial se impuls6 el desarrollo del campo de fa 

investigacién de operaciones debido a los problemas complejos de logistica y disefio de 

sistemas de armamento. Estos estudios tienen que ver con la estructuraci6n y el andalisis de 

un problema en términos cuantitativos para posteriormente obtener una solucidn 

mateniitica éptima. La investigacion de operaciones proporciona herramientas que son 

empleadas en la direccién de operaciones. 

En la época de la guerra era de suma importancia suministrar los productos 

necesarios (armas. comida, vestimenta, transporte). a Jas tropas que se encontraban lejos de 

su pais de origen: la entrega de éstos no podia ser fallida, ya que se ponian en peligro las 

vidas de los soldados. Esto contribuyé para el desarrollo de canales de distribucién 

eficientes. 

Los robots industriales se empezaron a crear a finales de la década de los cincuenta



  

sen la de los sesenta. En un principio los robots eran maquinas pesadas, manejadas 

hidratlicamente y de un solo brazo. La compafiia que !levé la delantera en la produccién de 

robots fue Ja Unimation Inc. Otras empresas que comercializaron esta tecnologia durante 

los setenta y los ochenta son General Electric, ASEA, IBM y Adept. 

Entre la década de los cincuenta y la de Ios sesenta, se comenzé a considerar a la 

administracion de operaciones como una estraiegia para dirigir a las empresas. La 

administraci6n de operaciones es el manejo de los recursos directos necesarios para la 

produccién de fos bienes y servicios que son ofrecidos por una organizacién. Esta 

direccién se puede dividir en lo que se conoce como las cinco “P” de la administracién de 

operaciones’: personas. plantas. partes, procesos y sistemas de planeacién y control. Las 

personas son Ia fuerza de trabajo directa e indirecta: las plantas. las fabricas o ramas de 

servicio donde se realiza la produccién; las partes abarcan los materiales 0 los suministros 

que pasan a través del sistema: Jos procesos agrupan el equipo y las etapas necesarias paia 

lograr la produccién: y los sistemas de planeacién y control son los procedimientos 5 la 

informacion que se utiliza para manejar ef sistema. El objetivo principal de la 

administracion de operaciones es la produccién de wn bien especifico de calidad en el 

menor tiempo posible y con un costo minimo. EI papel que tiene dentro de la empresa. es 

que se lleve a cabo adecuadamente todo Io anterior. 

Los controladores légicos programables son microcomputadoras que utlizan 

comandos almacenados en una memoria programable para implementar funciones de 

control. Estas son légicas. secuenciales, sincronizadas, contadoras y aritméticas y sirven 

  

‘ CHASE. AQUILANO, Direcci6n y Administracion de Ja Produccion y de las Operaciones, Ed. 

Addison Westey Iberoamericana, 6ta ed.. 1994, E U.A., pag. 6.



  

para controlar varias maquinas y procesos. 

Las computadoras fueron un adelanto tecnolégico crucial para la evolucion de la 

manufactura, afectaron a la parte de planeacidn, ventas. mercadotecnia, ingenieria, es mas. a 

todo lo que estuviese relacionado con Ja produccién, proporcionando una gran ayuda en la 

resolucién de problemas. Al contrario de lo que mucha gente piensa, las computadoras no 

rcemplazan a los trabajadores, sino que crean un mayor numero de empleos; éstas solo 

procesan la informacion, los usuarios son los que toman las decisiones. La mayor ventaja 

que han proporcionado al ser humano es que nos ayudan a usar nuestros recursos con mayor 

productividad. 

A la par del desarrollo de Jas computadoras, se dio la evolucién de programas 

empleados por éstas. los que tenian como fin crear simplificaciones para la sohucién de 

problemas. Uno de estos programas es el que maneja fa Planeacién de los Requerimientos 

de Materiales. MRP. que es un método que une todos los componentes que integran a los 

productos. y permite que los planeadores de Ja produccién ajusten rapidamente los 

programas de trabajo y las compras de inventario para satisfacer los cambios que se dan en 

Ja demanda de los productos finales®. Posteriormente al desarrollo del MRP. se Jlegé a un 

sistema nuevo de planeacién conocido como planeacién de los recursos de manufactura. 

MRP 1175. 

En los afios ochenta se presento una revolucién en Jas metodologias de direccidn. la 

produccién justo a tiempo (JIT) es una de éstas. JIT es un conjunto de actividades 

  

. Desarrollado por Joseph Orlicky a finales de la década de los sesenta. 

Uno de los principales promatores de este sistema es Oliver W. Wight. Se empieza a hablar de 

MRP If a finales de la década de los setenta. 

. Estos dos sistemas. MRP y MRP II, se estudian con mayor profundidad en el capitulo J]. 

“Planeacién de los Recursos de Manufactura (MRP II)”.



  

integradas (producci6n sincrdnica), disefiado para obtener un volumen alto de produccién 

empleando inventarios minimos de componentes que Hegan al centro de trabajo “justo a 

liempo”™. Esta ideologia junto con el control de calidad total, que busca eliminar las causas 

de los defectas en Ja produccidén, forman actualmente la base de las practicas productivas de 

un gran numero de empresas. JIT puede ser considerado como sinédnimo de “cero 

desperdicios”. 

Hoy en dia. siguen surgiendo nuevos sistemas de planeacién y contro] de la 

administracién y¥ de la produccién como los que se nombran a continuacion: 

- sistemas de control integrado y administracién de la informacién (ICIMS, 

Integrated Control and Information Management Systems). 

- sistemas de administracién de informacion técnica (TIMS. Technical 

Information Management Systems), 

- mantenimiento de planta (PM, Plant Maintenance), 

- disefio 5 esquematizacién asistidos por computadora (CADD. 

Computer-aided Drafting and Design). 

- administracién electrénica de documentos (EDM. Electronic 

Document Management), 

- sistemas de administracién de la informacion de planta (PIMS, Plant 

Information Management Systems), 

- sistemas de administracién de Ja informacién de laboratorio (LIMS. 

Lab Information Management Systems), 

- sistemas de administracién de la informacién de la compaftia



  

(BIMS, Business Information Management Systems). 

- sistemas agiles de manufactura (AMS, Agile Manufacturing Systems), 

- paquetes de planeacién y programaci6n avanzadas (APS. Advanced 

Planning and Scheduling), 

- teoria de restricciones (TOC, Theory of Constraints), 

planeacion de los recursos de la empresa (ERP, Enterprise Resource Planning), 

- sistemas de ejecucién de la manufactura (MES, Manufacturing Execution 

Systems). 

- programacién de capacidad finita (FCS, Finite Capacity Scheduling), y 

manufactura de respuesta rapida (QRM, Quick Response Manufacturing). 

Después de haber presentado un panorama histérico de los antecedentes del MRP }] 

3 la evolucién de la produccién, desde Ja Revoijucién Industrial hasta nuestros dias, vo. a 

presentar en el siguiente capitulo lo que es el la ideologia MRP I].



  

Capitulo H 

Planeacién de los Recursos de Manufactura (MRP JI). 

La produccién es la fuente primaria de la riqueza de cualquier nacién; la industria 

manufacturera es Ja encargada de ésta. Las empresas manufactureras y distribuidoras que la 

conforman tienen como objetivo principal generar utilidades, con una meta operativa, la 

cual implica la planeacion y el control efectivo de los recursos, las prioridades y el 

desempeiio. para llevar los productos correctos. a los clientes correctos, en: las cantidades 

apropiadas. en el momento adecuado y al precio correcto. Para Jograr esto, tienen que 

poseer y utilizar las herramientas apropiadas. Una de estas herramientas es la Planeacion de 

los Recursos para 4a Manufactura, MRP 1, que es una ideologia de trabajo. MRP Ii 

proporciona a fa administracién una serie de ayudas para planear, y para Jograr que esta 

pianeacién pueda hacer frente, de acuerdo a la demanda del mercado. a la constante unica 

del ambiente manufacturero. e] cambio. 

La ecuaci6n universal de la produccién responde a las siguientes preguntas: 

- gqué vamos a hacer?, 

- gqué se necesita para hacerlo?, 

- ¢qué tenemos?, y 

- gqué se necesita conseguir?. 

A partir de esto. se tiene que, para que un sistema de simulacién sea efectivo. debe 

* En el trabajo de tesis hay ocasiones en que se habla de MRP JJ como un sistema y no una ideologia, 

esto se debe a que el sistema esta basado en ella.



  

cantestar a la pregunta: gqué se necesita realmente, y cuando?. MRP 1] es un sistema que 

trata de cumplir con esta cuestién mediante la proyeccién de las necesidades de materiales, 

de capacidad, de espacio de almacenamiento, de tiempo de ingenierfa, entre otras, 

basandose en el plan de negocios de la empresa y en el de ventas y el de operaciones o 

produccion; interpretando el pronéstico de ventas para elaborar e] programa maestro de 

produccion. 

Los sistemas son herramientas para ser usados por la gente que trabaja en las 

empresas manufaciureras. Estos tienen cuatro principios bdsicos: responsabilidad. 

transparencia. integridad en la informacién y validez de la simulacién. El personal es el 

responsable de los resultados. no se puede culpar a las computadoras por las fallas. La 

wansparencia de los sistemas implica que el usuario debe poder conocer, a través del 

sistema de computo. la légica que se esta siguiendo, y tiene que ser capaz de contestar ta 

pregunta: zpor qué Ileg6 esta vez la computadora a cierta recomendacién o resultado?. Se 

ene que tener una base de datos confiable. esto es, que tenga la informacidn correcta y 

actualizada, para que un sistema pueda funcionar de manera adecuada. Estos datos son 

tepresemtaciones de lo que realmente sucede. por fo tanto. si las simulaciones no son 

\alidas. los sistemas no funcionan. 

Cuando se tiene la necesidad de administrar lo que sea, por ejemplo, una industria. 

un laboratorio. o una cafeteria, hay seis principios involucrados: establecer los obyetivos. 

asignar responsabilidades. desarrollar el entendimiento, suministrar las herramientas, medir 

el desempefic. y otorgar incentivos. 

La definicién de los objetivos correctos, y su posterior mantenimiento, es una de las



  

lareas més dificiles para una empresa. Estos tienen que ser claros y precisos. J.a 

adiinistraciGn tiene como obligacién asignar responsabilidades a cada divisién de la 

organizacién, para que cada una de éstas, funcione de acuerdo con los objetivos generales 

de la compafiia. E! personal que trabaja en la empresa debe entender los objetivos de la 

compafia. El! drea administrativa debe proporcionar las herramientas necesarias para que et 

personal pueda realizar su trabajo eficientemente. Se tiene que medir e] desempeiio del 

personal para ver como estan cumpliendo con sus responsabilidades. Segun el grado de 

desempeiio, la administracion debe de otorgar incentivos al personal, los cuales pueden ser. 

por ejemplo. reconocimientos publicos del logro, aumentos en el salario o bonos. 

Las compaiiias que no tienen sistemas efectivos de planeacién y control en general. 

presentan los siguientes sintomas: 

- retrasos con respecto al programa, 

~ necesidad de mayores tiempos de espera, 

- exceso de pendientes, 

- inventarios muy altos, y 

- pedidos urgentes debido a retrasos en los tiempos de entrega. 

Estas situaciones generan grandes pérdidas, que se reflejan en aumentos de costo 

unitario. pérdida de credibilidad con los clientes y tension excesiva en la cadena productiva 

completa. 

Todos estos sintomas se deben a problemas coma Ie son: 

- los programas irreales, 

- Jos registros imprecisos de:



  

- inventarios. 

- especificaciones de productos, 

- requerimientos de materiales, y 

- costos y estandares, 

-una mala administracién, 

- la falta de una base de datos comitn, y 

- los canales de comunicacién ineficientes. 

De éstos. e] que més comiinmente se presenta en la industria es que los programas 

no son validos, éstos casi nunca se cumplen. 

Todo la problematica anteriormente expuesta. ha Hevado al desarrollo de sistemas. 

metodologias e ideologias de trabajo que solucionen Jos problemas que se suscitan. MRP IT 

es uno de éstos. 

MRP I ha evolucionado de fa siguiente manera: 

1. Un método para realizar pedidos, planeacion de los requerimientos de materiales 

(MRP). ("Material Requirements Pianning”). 

W
 . MRP como métado de planeacién de prioridades. 

. MRP de cicto cerrado. a 

4. Planeacién de los Recursos de Manufactura (MRP II). (“Manufacturing Resource 

Planning”). 

En la industria existen dos métodos para realizar los pedidos de materiales: el punto 

de reabastecimiento o de reorden, y Ja planeacién de los requerimientos de materiales. El] 

punto de reabastecimiento determina cuando se tiene que hacer el pedido de! material,



  

basandose en el uso promedio de éste, para los tiempos planeados de reabastecimiento, mas 

un inventario de seguridad para estar preparados por si surge alguna contingencia. E] otro 

método, la planeacién de los requerimientos de materiales (MRP), resulté ser més 

conveniente para la realizacién de los pedidos. E] MRP se generé a partir de la ldgica que 

se seguia para elaborar la lista de faltantes. El] expedidor revisa en el] programa de 

produccién. lo que se va a fabricar; verifica en las listas de materiales los elementos 

necesarios para elaborar el producto; inspecciona fisicamente la disponibilidad de} material 

en el inventario; y. con estos datos hace una lista de los materiales faltantes. Esta Idgica se 

presenta en el siguiente diagrama’®: 

Programa de produccién 

Lista de Revisién de 

materiales disponibilidad 

en inventario 

Lista de faltantes 

El MRP sigue la misma logica, pero éste determina cuando se tiene que hacer un 

pedido de material basandose en los programas maestros de produccién de los articulos que 

lo requieran. Este método se vio beneficiado por el uso de las computadoras, ya que antes 

de que éstas existieran, las compaiijas tardaban de seis a trece semanas para calcular los 

Tequerimientos manualmente, o con alguna ayuda de equipo para tabular. Con la llegada de 

“ WIGHT, Oliver W., Manufacturing Resource Planning: MRP II, Oliver Wight Limited Publications, 

1984, U.S A.. p. 45.



  

las computadoras, el tiempo de calculo se redujo considerablemente, ya que sdlo se 

necesilaban un par de dias para hacerlo. El] MRP se basa en el programa maestro de 

produccion y en el registro de inventario para realizar los cdlculos. E] programa 

maestro de produccidn es el documento que determina qué articulos se van a producir, y 

cuindo. Este programa es alimentado junto con Ja lista de materiales y el registro de 

invenlario a un programa de computadora que va a hacer el plan de requerimientos de 

materiales. La Jégica que sigue el MRP se presenta en el siguiente diagrama’': 

Programa maestro 

Lista de Registro de 

materiales inventario 

Plan de los requerimientos de materiales 

Antes de la década de los setenta, ef personal de las compaiiias no reconocia que 

esle programa tenia que representar lo que realmente se iba a producir. MRP necesita que 

el programa maestro de produecién represente la realidad para poder generar Jas prioridades 

\alidas basadas en las fechas de necesidad reales. En el momento en el cual la gente 

aprendié a utilizar adecuadamente el programa maestro. el MRP pasé de ser un método de 

hacer pedidos a un sistema de planeacion de prioridades (,cudles son los pedidos que tienen 

mayor importancia?). 

El MRP es un sistema que puede extender el horizonte de planeacién tanto como sea 

" WIGHT. Oliver W., Manufacturing Resource Planning: MRP lj, Oliver Wight Limited Publications, 

1984. U.S.A. p. 45. 
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necesario. La planeacién se puede dividir en periodos semanales ¢ inclusive diarios: es un 

sistema muy flexible, ya que e] programa maestro puede ser modificado en cualquier 

momento. La planeacién de requerimientos es capaz de simular la colocacién de 

componentes que no se utilizaron, de vuelta en el almacén y sacar componentes necesarios 

del almacén. MRP es capaz de reprogramar, esto quiere decir que cada vez que los 

requerimientos sean vueltos a calcular, las fechas de requisicién para las érdencs de 

compras y las de planta van a ser revisadas; se van a generar mensajes de replaneacidn si 

los cambios provocaron que el material fuera necesitado con anterioridad o posterioridad. 

Con este sistema de planeacién Jos faltantes pueden ser previstos con mayor anucipacion. 

pero. a pesar de esto. siempre habré un factor de incertidumbre y/o riesgo. La capacidad de 

MRP de predecir. predecir de nuevo y de nuevo..., es una de sus mayores ventajas. Las 

compaiiias que han utilizado MRP como una técnica de planeacién de prioridades han 

reducido sus listas de faltantes de manera considerable. Con el uso de esta técmica. los 

supervisores pueden prevenir los faltantes futuros. en vez de estar corrigiendo los 

problemas acasionados debido a los que ya se dieron. 

EI siguiente paso en la evolucién de! MRP II fue la necesidad de ver si se tiene o no 

la capacidad disponible, una vez considerado el material para la elaboracién de los 

productos. A continuacién los usuarios de MRP Io incluyeron en un sistema general 

llamado MRP de ciclo cerrado. Este nuevo sistema abarca e] plan de ventas y el] de 

operaciones. que es el que establece Jos indices de produccion para las familias de 

productos. El término de ciclo cerrado implica dos factores, uno que introduce los 

elementos faltantes al sistema, como Ia planeacién de la capacidad, la programacion de



fabrica 5 el programa de proveedores; el otro determina que debe existir retroalimentacién 

por parte de los proveedores, de la fabrica, de los planeadores y por los demas implicados 

en la produccion , cada vez que se de un problema en la ejecucién del plan. 

EI Gltimo paso en el desarrollo del MRP JI fue hacer un sistema que incluyera 

manufactura, ingenieria, compras y distribucién. Este sistema tiene como caracteristicas 

principaies que: 

- Facilita la creacién de una base de datos comim que contiene un grupo de nimeros 

que van a poder ser usados dondequiera dentro de la compafiia. 

- Tiene la capacidad de determinar el “zqué pasaria si?”. que equivale a la 

evaluacién de los objetivos estratégicos y operacionales hecha por una serie de 

simulaciones. 

- Es un sistema integral que tiene que ver con todas las caras de Ja empresa como 

ventas. produccion. inventarios. programas, entre otros. que son los fundamientos para la 

planeacion y el control de una industria manufacturera. MRP 11 coordina e integra estas 

actividades para alcanzar Jas metas establecidas en et plan de negocios de la empresa. 

- Al ser MRP I un sistema formal de planeacién tiene que ser una representacién 

valida de la realidad y asi tiene que ser percibido por el usuario. 

MRP I] ayuda a: 

- reducir los inventarios. 

- mejorar el servicio a clientes, 

- mejorar la programaci6n, 

- dar mayor continuidad a Jos envios,



- mejorar la planeacién financiera. 

- disminuir los faltantes, ef papeleo, la confusién, el esfuerzo redundante y las 

urgencias en las fechas de entrega de ios pedidos, 

- disminuir el némero de horas extras, 

- aprovechar el tiempo para analizar las negociaciones, 

- mejorar la comunicacién entre los departamentos de mercadotecnia y produccion. 

- ahorrar tiempo en la busqueda y actualizacién de datos debido al uso de una base 

de datos comin, 

- reducir los productos obsoletos. 

- fomeniar el trabajo en equipo. y 

+ mejorar el uso de las fuentes humanas. 

MRP IF se aplica en todos los niveles de la compaiiia. incluyendo légicamente a la 

alta direccién. especificamente, al director general, Este grupo de liderazgo va a ser ej 

responsable de las siguientes tareas clave: 

- Establecer los objetivos. 

- Establecer responsabilidades. 

- Definir el sistema de planeacién de la produccién. 

- Asegurar que el plan de produccién sea valido, que los datos estén correctos. y 

que el programa maestro de produccién represente lo que realmente se va fabricar 

- Establecer las politicas basicas de sistemas tales como. la programacion maestra. 

- Asegurar que el personal utilice realmente el sistema y no que sélo sigan una serie 

de pasos mecanicamente.



~ Medir el desempeiio logrado contra los objetivos propuestos. 

- Deshacer las relaciones adversas que existan entre e! personal, ponerlos a trabajar 

en equipo, y lograr que todos sus miembros realmente se consideren parte de éste. 

Los objetivos generales del MRP II son los siguientes: 

= Mayor confiabilidad de entregas. 

= Mayor flexibilidad para responder a las demandas del 

mereado. 

= Menores plazos de fabricaci6n y entrega. 

=> Menores niveles de inventario. 

=> Incorporacién del aseguramiento de calidad en todos los 

procesos. 

NOTA. 

La gran mayoria de las definiciones, ideas y fundamentos que se presentan en este 

capitulo estan basadas en los libros de Oliver W. Wight, Manufacturing Resource Planning: 

MRP H, y The Executive's Guide to Successful MRP H, apoyandese en cursos que imparte 

un despacho de consultoria, que a peticién del mismo, no se har&é mencion a su nombre. 
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El siguiente diagrama” muestra la ruta que sigue el MRP II. 

  
Planeacion de 

Negocios 
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Ventas y 

Operaciones 

Control de Planeacion de 
la Demand: Capacidad a 

Grandes Rasgos| 

Programa 

Maestro 

Listas a N Registros 
de de 

Materiales Inventario 

Planeacion 

de los 
Requerimientos 

de Materiales 

Planeacion 

de los 
Requerimientos 

de Capacidad 

Ceniros 
de 

Trabajo       

1 

Medicién de! Desempeiio, 

Diagrama como visto en el manual del curse “Planeacién de los Recursos de Manufactura” de “The 

Oliver Wight Companies”. 
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El MRP il es un sistema de ciclo cerrado, esto es, cada etapa proporciona 

informaci6n que retroalimenta a la anterior. Esta retroalimentacién por parte de los 

proveedores. planeadores, supervisores y otros, comunica los problemas que se tienen 

evando a cabo el plan y proporciona un método para cerrar el ciclo del sisterna. 

La Planeacién de los Recursos de Manufactura, MRP II, se puede dividir en tres 

niveles: ejecutivo. direccidn de operaciones y ejecucién de los programas de produccioén 

La planeacioén al nivel ejecutivo tiene como objetivo formular los planes de 

negocios de Ja empresa (comerciales), los de ventas y producci6n: al nivel. direccién de 

operaciones. se encargan del programa maestro de produccién, de la planeacién de los 

requerimientos de materiales y de capacidad: por ultimo la ejecucién de programas de 

operaciones dirige al departamento de compras. el contro] de piso y la medicién del 

desempejio 

Pianeacién de negocios de Ia empresa. 

En el plan de negocios de Ja empresa. o plan comercial. se define la mision de fa 

compania. los mercados que se quieren atacar, los objetivos de ganancias y los recursos 

financieros que se tienen: también se expresa en términos monetarios lo que la compania 

espera vender. lo que se planea producir, la cantidad que se va a invertir en investigacion y 

desarrollo y las ganancias esperadas. Esta planeacién sigue un ciclo que tiene cuatro 

etapas: plan a largo plazo, plan anual, planes de productos y planes funcionales. 

A continuacion se presenta un diagrama’? que muestra el ciclo de planeacién. 

© Diagrama comio visto en el Manual del Estudiante de! curso “MRP, Planeacién de los Recursos de 
Manufactura” impartido por “David W. Buker Video Productions, Inc.”. 1986



CICLO DE PLANEACION 

  
  

Plan a largo plazo Revision y actualizacion anuales 

  
  

tt 
Plan anual Revision mensval 

    

  

Actualizacién trimestral 
  

  

v4 
Planes de productos Revision semanal 

    

            ] | 2 b Actualizacioén mensual 

ai t 
Planes funcionales 

  

  

  

    Mercadeo | Ingenieria | Fabricacion | Finanzas | Admén. 
  

EI plan a largo plazo es el que describe la orientacién general y el enfoque de fa 

empresa, tiene de tres a cinco afios de alcance. y es sometido a revisiones y evaluaciones 

anuales. Este es estratégico en cuanto a mercados y productos futuros. ofreciendo un 

panorama para los planes funcionales. 

EI plan anual también se te conoce como de operacién, es derivado del plan a largo 

plazo: comprende los presupuestos de operacién y utilidades anuales. y es sometido a 

revisiones mensuales y actualizaciones trimestrales. 

Los planes de productos son para las Jineas o familias especificas de productos, 

forman parte del plan anual y se someten a revisiones semanales y actualizaciones 
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mensuafes. 

Los planes funcionales son para funciones especificas, tales como mercadotecnia, 

ingenieria y produccién; forman parte del plan anual y se someten a revisiones semanales y 

actualizaciones mensuales. 

La planeacién general de productos forma parte del plan comercial. En su primera 

fase. se va a hacer la clasificacién de cada producto de acuerdo con la etapa del ciclo de 

vida de éste. A continuacién, se muestra e! diagrama' de ef ejemplo del ciclo de vida de un 

producto. dividido en cuatro etapas: introduccion, crecimiento, madurez y declive 

CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO 

Fabricacién , Ensamblaje , Fabricacion , Ensamblaje     
  

contra contra contra contra 

pedido pedido pedido pedido 

Disviio Fabricacién 

conla contra 

pedid pedido 

Introduccién Crecimiento Madurez Declive 

Etapas. 

Disefio o disefio contra pedido (pedido especial de un cliente), tiempos de entrega de 

los productos disefiados contra pedido largos. 

A medida que aumentan las ventas, el producto se fabrica contra pedido, esto es, cuando 

el cliente Io solicita. La duracién del ciclo de fabricacién es igual al tiempo de entrega. 

  

" Diagrama como visto en e| Manual del Estudiante del curso “MRP, Planeacién de los Recursos de 
Manufactura” impartido por “David W. Buker Video Productions, Inc.”, 1986. 
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Al continuar el aumento en Jas ventas, se comienza a ensamblar el producto contra 

pedido. esto es, las partes o subconjuntos adquiridos o fabricados se mantienen en 

inventario y se ensamblan para formar un articulo terminado cada vez que se recibe un 

pedido. El tiempo de entrega al cliente es equivalente al tiempo necesario para el 

ensamblado del producto. 

Cuando el producto alcanza su madurez, al existir una demanda y competencia elevadas, 

entonces es fabricado contra inventario. La demanda puede ser pronosticada con 

anterioridad y se pueden hacer las entregas rapidamente. 

Con el tiempo, e! producto al disminuir ja demanda y al ser reemplazado por 

productos nuevos. el ciclo se invierte hasta que se llega a la descontinuacién de este. Los 

ciclos de vida generalmente son largos, si se trata de productos con modelos de demanda ya 

establecidos, y cortos. para los que son de alta tecnologia. que sufren continuos 

mejoramientos tecnoldgicos v de fabricacién. 

A conlinuacién se presenta un esquema que sittia a la planeacién de negocios con 

las elementos del diagrama de MRP II, con Jos que esta en contacto directo. 

   
Planeacién de 

Negocios 

  

    
$ 
  

Planeacion de 
Ventas y 

Operaciones       

Planeacion de ventas y operaciones. 

E! plan de ventas y operaciones expresa en unidades de familias de productos como 
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se va a conseguir cumplir con el plan de negocios de la empresa. Ei de ventas plantea el 

indice que se espera tener en cuanto a lo que se va a vender. y el de operaciones el indice 

deseado de salidas (de producciGn). Estos indices reguian todos los programas en el 

sistema. 

E] plan de ventas es una formulacién de lo que se espera vender, en términos 

monetarios, unitarios y de mezcla de productos, linea por linea. Se elabora a partir de tres 

elementos: antecedentes y experiencia, prondésticos econémicos y los planes de mercadeo 

de la empresa. 

Los antecedentes y la experiencia facilitan el éxito del pronéstico, especialmente 

cuando se trata de lineas de productos establecidas. Es importante conocer si la tendencia 

ha sido ascendente o descendente. asi como la magnitud del cambio. Los prondsticas 

econémicos abarcan e} producto nacional bruto, los tipos de interés, los indicadores 

econdémicos anticipados. las politicas macroeconémicas. los modelos econémicos 5 fas 

investigaciones de mercado. Los planes de mercadeo o de comercializacién de la empresa 

son los que definen las estrategias empresariales en cuanto a sus productos, utilidades. 

precios. publicidad. promocién y distribucién. Estos deben ser establecidos por el plan de 

negocios. 

En Ja planeacion de ventas se contemplan los siguientes aspectos: 

- mezcla de productos, 

- pronésticos. 

- entrada de las érdenes, 

promesa de las érdenes,



~ distribucién (planeacién de los recursos de distribucién, DRP), 

- necesidades de otras plantas, 

- piezas de repuesto, y 

- cotizaciones. 

El plan de operaciones o produccién se basa en el plan de ventas y tiene como 

objetivo equilibrar [a totalidad de la demanda ocasionada por los pedidas y los prondsticos 

contra el total de los recursos de fos inventarios y la capacidad. Este plan es una medida de 

seguridad que regula los recursos de manufactura de la planta y las propiedades y equipos 

de la empresa para garantizar el logro det plan de ventas y el comercial. 

A continuacion se presenta un esquema que sitta a la planeacién de ventas y 

operaciones con los elementos del diagrama de MRP If, con los que esta en contacto 

directo. 

  

Planeacién de: 
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Planeacién de la capacidad a grandes rasgos. 

El propésito de la planeacién de ia capacidad a grandes rasgos es, la medicién de la



validez del plan de produccién y del programa maestro de produccién antes de iniciar la 

planeacién de tos requerimientos de materiales. Esto se realiza para hacer los ajustes a los 

planes de capacidad a largo plazo. 

EI objetivo de la planeacion de capacidad es lograr que la capacidad demostrada 

planeada sea igual a la capacidad necesitada. En donde, !a capacidad necesitada es el 

resultado de multiplicar las piezas necesitadas por un estandar, y la demostrada es la 

multiplicacion de las piezas actuales por un estandar. 

Para hacer Ia planeacién de ja capacidad a grandes rasyos se tiene que: 

- Identificar los centros de trabajo clave. 

- Agrupar los productos en famitias. 

- Desarroilar las herramientas para calcular tos requerimientos de capacidad. 

- [gualar la capacidad necesaria con la demostrada. 

~ Ajustar el plan de produccién o la capacidad. 

A continuacién se muestra un esquema que sitta a la planeacion de la capacidad a 

grandes rasgos con los elementos del diagrama de MRP [1, con los que esta en contacto 

directo. 
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Programacién maestra de la produccién. 

El programa maestro de produccién (PMP) es el documento de fabricacién para los 

articulos finales especificos y opciones de productos. E! PMP para los articulos dentro de 

una familia de productos esta regulado por el plan de operaciones de esa familia. La suma 

de todos los PMPs tiene que ser igual al plan de operaciones o produccién. Los objetivos 

de la programacién maestra son incrementar los servicios a los clientes y mejorar la 

utilizacion de tos recursos de manufactura para maximizar las ganancias de la empresa. El 

Programa Maestro toma fas tasas mensuales del plan de produccién para cada linea de 

productos y las convierte en una mezcla de productos semanal. identificando los modelos. 

caracteristicas y opciones especificas que se han de producir. Debe ser revisado \ 

actualizado. por lo menos. una vez por semana para asegurar su precisién y mantenerlo al 

dia. 

El Programa Maestro debe tomar en cuenta todas las demandas de recursos de 

manufactura. Entre estas se pueden incluir: 

« Pedidos de los clientes 

« Requisitos de Jas filiales 

© Requisitos de distwibucién 

¢ Piezas de repuesto 

* Modelos, caracteristicas y opciones 

* Listas de planeacion 

© Mezcla de productos 

ues
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« Demandas adicionates de materiales y capacidad para reponer los niveles de inventanio 

en depésito, ya sea porque hubo un incremento en el inventaric de productos terminados, 

© para ajustarse al tamafio del lote de Jas drdenes de] Programa Maestro. 

Un requisito para que este programa sea valido es la visibilidad de la disponibilidad 

de los materiales y la capacidad. 

EI programador maestro debe equitibrar la oferta de produccién con la demanda 

cambiante de los clientes. Tiene que mantener una interaccién eficaz con los demas 

departamentos de la empresa. en cuanto a fa recopilacién de informacion. y colabora 

estrechamente con Ventas/Mercadeo. Ingenieria, Finanzas y Produccién para garanuzar la 

ejecucién adecuada del plan de produccién a nivel ejecutivo. 

E} formato tipico del Programa Maestro es el que se representa en e] siguiente 

: ih 
diagrama : 

  

  

  

  

  

  

  

        

PERIODO 

1t2i3[46[s5 [e6 [7 ]/s 

h1 Pronéstico 

fa Prondstico de 

Produccion 

3 Demanda 

Real 

4 Saldo Disponible 

Proyectado 

5 Disponible para 

Promesa 

6 Programa Maestro 
  

  
" Diagrama como visto en el Manual del Estudiante del curso “MRP, Planeaci6n de los Recursos de 

Manufactura” impartido por “David W. Buker Video Productions, Inc.”, 1936.



E] pronéstico representa la demanda independiente reflejada en el prondstico de 

ventas. Las cantidades en cada periodo equivalen a la demanda prevista para la fecha de 

embarque. E] pronéstico de produccién se utiliza principalmente para los articulos de 

ensamblado contra pedido en el Programa Maestro, representa el prondstico al nivel de las 

caracteristicas u opciones, basado en Jos requisitos de la linea de productos. La demanda 

real son los pedidos de Jos clientes, inscrites mediante el proceso de registro de pedidos. E] 

saldo disponible proyectado es la diferencia de la oferta total (a la mano + pedidos 

despachados + pedidos firmes del Programa Maestro) menos la demanda total ( prondstico 

independiente + el dependiente + pedidos de clientes). Es una representacién. periodo por 

periodo. del nivel de inventarios previsto. El disponible para promesa es la porcién no 

comprometida de los inventarios o la produccién planeada de Ja empresa. En cada periodo 

se muesua el] resultado de Ja oferta total menos Ja demanda registrada. Por ultimo el 

Programa Maestro representa Ja cantidad de pedidos liberados y planeados segun las fechas 

de recibo programadas.



A continuacién se presenta un esquema que sitia a la programacién maestra de la 

produccién con los elementos del diagrama de MRP II, con los que esta en contacto directo. 

  

Planeacién de 
Ventas y 

Za Operaciones NN     
  

    

    

Controlar de Planeacién de 
la Demanda Capacidad a 

Grandes Rasgos   

    
  

Sem 

  

  
  

          
  

  

Lista Registros 

de de 
Materiales! Inventario 

Planeacion 

Detallada 
de Materiales 

y Capacidad     
  

Planeacién de los requerimientos de materiales (MRP). 

La planeacién de los requerimientos de materiales (MRP) desglosa el PMP en 

programas individuales para compras, fabricacién y ensamble de todos Jos componenies. 

Estos programas son denominados planes prioritarios para la manufactura y compras. 

MRP determina qué. cuanto y cuando ordenar y para cuando se van a programar las 

entregas. Mantiene al corriente las prioridades para: la planeacién y el control de 

inventarios, la planeacién y ejecucién de compras y el control de piso. 

MRP es un sistema de programacién y planeacién de prioridades que utiliza la



informacion de la estructura de} producto, de la posicién del inventario, de las ordenes 

abiertas y del Programa Maestro de Produccidn, para calcular los requerimientos de 

materiales sin importar la capacidad. 

MRP tiene que ver la demanda independiente y la dependiente. La demanda 

independiente es la que no puede ser calculada a partir de la demanda de algiin otro articulo 

en un nivel superior, por lo tanto tiene que ser pronosticada; abarca productos terminados y 

partes de repuesto. La dependiente es la que se deriva de la demanda de un nivel superior 

en la estructura del producto, es calculable y abarca partes de componentes y materia prima. 

El MRP puede ser considerado como un sistema de manejo de inventarios ya que es 

usado de manera no estandarizada, esta basado en la demanda dependiente, disminuye la 

inversién en inventario, permite la planeacién de prioridades y el abastecimiento es 

solicitado solamente cuando es necesario. 

Las funciones principales del MRP son: 

© Planeacién y control del inventario.- Pedir la parte correcta en la cantidad y tiempo 

adecuados . 

e Planeacién y control de prioridades.- Ordenar el material con la fecha de entrega 

correcta y reprogramar, si es necesario, para mantener la validez. 

e Interfase de la planeacién de la capacidad.- Proveer la informacién correcta para una 

carga de recursos completa, precisa y visible. 

Los prerrequisitos del MRP son: 

© Un Programa Maestro de Produccién valido y realista. 

¢ El prondéstico y/o los pedidos de los clientes para un demanda de servicios.



¢ Articulos en inventario, cada uno con su identificaci6n exclusiva. 

* Listas de materiales precisas para cada articulo 

© Informacién de la posicién del inventario precisa 

- cantidades en existencia 

- cantidades pedidas 

- colocacion 

Los contenidos del MRP son los requerimientos totales, las érdenes abiertas, las 

existencias proyectadas, los requerimientos netos y los pedidos planeados (recepciones y 

liberados). 

Los requerimientos totales son el conjunto de la demanda independiente y la 

dependiente para una parte o un ensamble en un periodo de tiempo. 

Las érdenes abiertas son las que vienen de produccién o compras, ya han sido 

liberadas y tienen un saldo pendiente. 

Las existencias proyectadas son una cantidad evaluada del inventario proyectado 

para ser disponible al final de periodos futuros, si los pedidos actuales aceptados en el MRP 

son Ilevados a cabo como estaba planeado. Es la suma de las existencias menos los 

requerimientos totales mas las érdenes abiertas. 

Los requerimientos netos son la cantidades necesitadas para un articulo dentro de un 

periodo de tiempo especifico. Es la diferencia de los requerimientos netos menos las 

existencias proyectadas menos las reservas de seguridad. 

Los pedidos planeados son érdenes de reabastecimiento sugeridas por el sistema que 

ain no han sido liberadas por el planeador, segiin cambien los requerimientos, las fechas y



lay cantidades de los pedidos planeados van a ser ajustados atémicamente por ei sistema. 

. oe : 16 
A continuacién se muestra un diagrama’’ que representa el panorama general de la 

planeacién de los requerimientos de materiales. 

PANORAMA GENERAL DE MRP 
  
Programa 

Maestro 

Lo que planeamos 

      

    
Listade {| —Loque ——-—{MRP{—Lo que 

Materiales requerimos tenemos 

  

            

Lo que necesilamos 

    

Lista de materiales, (bill of material, BOM). 

Las listas de materiales son documentos manejados por el Departamento de 

Ingenieria que incluyen a todos los componentes y materiales utilizados para fabricar un 

producto. Estas deben ser exactas y bien administradas. constituyendo un requisito esencial 

de toda empresa manufacturera. Las BOM traducen la demanda de los productos en fa de 

los componentes y materias primas necesarios para producirlos. 

Ejemplos de departamentos que utilizan las BOM. 

we Diagrama como visto en el Manual del Estudiante de? curso “MRP, Planeacién de los Recursos de 
Manufactura” impartido por “David W. Buker Video Productions, Inc.”, 1986.



Mercadotecnia las utiliza para configurar los pedidos y requisitos de jos clientes. 

Planeacion de materiales las emplea para planear los programas de materiales y fabricacion 

y puede determinar todos los requisitos, los programas de pedidos y niveles futuros de 

jnventario. Fabricacién las usa para describir la forma en que se han de producir los bienes. 

Y. como ultimo ejempto, contabilidad de costos las utiliza para determinar los costos 

planeados y reales de los productos. 

La lista de materiales tiene los siguientes usos: 

especificacién del disefio del producto, 

- control de la configuracién, 

- planeacidn de los requerimientos de materiales, 

- costo de} producto. 

- prondstico v entrada de érdenes de productos con caracteristicas opcionales, 

- programa maestro de fa produccién, y 

programa de ensamblaje final. 

La precision de la lista de materiales es igual al cociente del nimero de niveles 

individuales de la BOM correcta entre el numero de niveles individuales de la BOM 

revisada. por cien. Esta precisién no debe ser menor que 98%. 
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A continuacién se presenta un esquema que sitda a las listas de materiales con los 

elementos del diagrama de MRP II, con Ios que esta en contacto directo. 

  

Programa 

Maestro 
      

  

  

Planeacién 
Detallada de 
Materiales 

y Capacidad     
  

Registros de inventario. 

Inventario son los materiales usados en la produccién que circulan durante el 

proceso de fabricacién. Inicialmente, consisten en materias primas o piezas compradas: 

posleriormente cambian de forma, descripcién y valor. a medida que se les agrega mano de 

obra y fos gastos generales durante el proceso de fabricacién. El inventario también incluye 

los productos terminados almacenados, en espera de ser enviados a los clientes. 

La posicién de inventario es fa actividad que consiste en Hevar la cuenta de éste. y 

de cada uno de Jos articulos que se encuentren en él. segiin el Jugar y Ja cantidad, a medida 

gue circula por la empresa. E] movimiento de los materiales en e] proceso de fabricacidn 

depende del método o proceso de fabricacién empleado y de ta configuracién especifica del 

producto que se fabrica. Este, también determina Ja forma en que se mueve e] inventario 

dentro de la planta durante Ja elaboracién del producto. E] movimiento de] inventario esta 
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en funcién de la complejidad del producto (mientras mas complejo sea el producto, mas 

veces entran y salen los materiales del inventario), y de la disposicién del proceso de 

fabricacién (la forma en que estan dispuestos y se utilizan los recursos de manufactura). 

La precisién del inventario significa poder dar cuenta de éste en todo lugar y en todo 

momento. EI mantenimiento de Ja precisién del inventario conileva muchas ventajas para 

la empresas: 

- Se facilita el cumplimiento de los programas de fabricacién; porque tos 

empleados pueden contar con la disponibilidad de} inventario necesario cuando y 

donde Io requieran. 

- Se eliminan las sorpresas y los faltantes de materiales criticos que ocasionan 

demoras en el proceso de fabricacién. 

- Se establece con correccién y precisién el valor monetario del inventario. 

- Se disminuye la necesidad de tener inventarios “de seguridad” para cubrir los 

faltantes de materiales y saldos incoztectos. 

- Se reduce el alto costo de tener que expeditar e] movimiento de jos materiales. 

- Se impide que fos depésitos se Henen inutilmente de inventario obsoleto y en 

cantidades excesivas. 

- Se incrementa la eficacia del proceso de produccion, la calidad de los productos 5 

Ja productividad del taller. 

La precision de los registros de inventario reside en la tarea de contar fisicamente 

los articulos almacenados en un depdsito controlado y comparar Ja cuenta con la cantidad 

de inventario del mismo que se mantiene en el sistema de cOmputo. El proceso se efectiia 
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articulo por articulo y, frecuentemente, abarca ef conteo ciclico de] inventario almacenado 

en un lugar especifico dentro de un depésito controlado. 

La medicién de la precision de los registros de inventarios se hace en dos etapas. La 

primera consiste en determinar Ja cantidad real de un articulo. Esto se hace contando cada 

articulo en inventario en un lugar especifico. La cantidad real se compara con ta que se 

tiene registrada en la computadora. Si los totales se sittan dentro de las tolerancias 

admisibles (+ 5%). el conteo se denomina un “acierto”. Posteriormente, se calcula la 

relacion que existe entre los aciertos y el numero total de conteos y se obtiene el porcentaje 

que representa la precision de Ios registros. 

A continuacién, se presentan diez pasos para mantener la precision de los registros 

de inventario: 

1. Entrenar al personal. 

2. Asignar responsabilidades. 

. Mantener un sistema de procesamiento de transacciones. we
 

= . Subdividir ef depésito en zonas controladas. 

. Configurar Ja disposici6n fisica del depésito segin el movimiento de materiales. w
 

n
 . Desarrollar politicas y procedimientos. 

7. Capacitar al personal de la empresa. 

8. Establecer un programa de contec cictico. 

9. Establecer una secuencia de verificaciGn de transacciones. 

10.Establecer un sistema de medicién del desempefio y comunicacién de resultados.



A continuacién se presenta un esquema que sitta a los registros de inventario con 

los elementos det diagrama de MRP II, con los que esta en contacto directo. 

Programa 

Maestro S$, 

Regist FOS 

de 
Inventario 

Planeacién 
Detaliada de 

Materiales 
y Capacidad 

  

      

     
    

  

      

Planeacion de tos requerimientos de capacidad (CRP). 

La planeacién de los requerimientos de capacidad (CRP) traduce los programas del 

MRP en necesidades de capacidad para cada centro de trabajo, y recursos especificos tales 

camo: mano de obra. herramientas, maquinaria e instalaciones necesarias para la 

elaboracién de un producto. CRP es la funcién que equilibra el trabajo que se debe realizar 

con fos medios de produccién disponibles, también ayuda a determinar la cantidad y el 

momento propicio para colocar las érdenes futuras que utilizan ta capacidad de los 

provecdores. de manera que éstos puedan manejar y controlar sus recursos. Los cambios 

que se den en la demanda prevista en el Programa Maestro deben ser revisados para evaluar 

su impacto en la capacidad o en jos recursos de produccién disponibles de la empresa. ya 

que. si éstos son superados. no se puede fabricar la totalidad del programa. 

La carga es la cantidad de trabajo programado que debe ser realizado por los 

recursos de fabricacién. En una situacién de trabajo particular, la unidad basica de medida 

(horas, kilos, litros. galones, ...) de carga y capacidad es determinada por los principales 
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medios de produccién empleados en el proceso de fabricacion. Existen tres situaciones. la 

de proceso, la repetitiva y la de taller. La de proceso abarca los procedimientos de 

fabricacién de alto volumen y flujo fijo, aqui, el recurso restrictivo suele ser una maquina o 

un dispositivo cuya capacidad es invariable. La situacién repetitiva comprende las 

actividades de trabajo de alto volumen o alta velocidad, como las que existen en las lineas 

de montaje. (Capacidad se mide en unidades de produccién por hora). La de taller suele 

tener maquinaria de produccién pesada y costosa, la capacidad esta determinada segin las 

horas normales de trabajo necesarias para la fabricacién. 

Su usan dos ajustes para obtener la capacidad real o Ja productividad total. la 

ulilizacion y la eficiencia. La utilizacién es una medida de Ja frecuencia con que se emplea 

la maquinaria o del personal, en funcién del nimero total de horas disponibles en un 

periodo determinado. La eficiencia es una medida de la produccién de Ja maquinaria o del 

personal en operacién. Algunos factores, como el tiempo de preparacién o tiempo muerlo 

del equipo y los periodos de descanso de los operarios. afectan la eficiencia. Debe existin 

un equilibrio entre la capacidad y !a carga para garantizar la eficiencia de Ja fabricacion. 

La comparacién de carga y capacidad requiere de la conversién de la capacidad 

instalada en capacidad reaf. La capacidad de un centro de trabajo se basa en la produccién 

teal o las horas normales, para determinar la capacidad real es necesario ajustar la 

capacidad instalada empleando los factores de utilizacién y eficiencia. 

Los sistemas de ejecucién para Ja planeacién de materiales y capacidad proveen las 

herramientas para controlar el material y la capacidad. MRP planea prioridades; Ja 

planeacién de fabrica y fa programacién de proveedores controlan las prioridades. CRP



planea capacidad: el control de entradas y salidas regula la capacidad. 

A continuacién se presenta un esquema que sitha a Ia planeacién de los 

requerimientos de capacidad con los elementos del diagrama de MRP H, con los que esta en 

contacto directo. 
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de 
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Rutas. 

La ruta es una lista de operaciones de fabricacién que describe el proceso que se 

sigue para elaborar un producto. Esta consiste de: el numero de secuencia, el mimero de 

operacion. Ja descripcién de Ja operacién , el nimero del centro de trabajo y el tiempo de 

produccién. 

El namero de secuencia establece el orden en que se realizan las operaciones de 

produccidn, éste puede ser e] mismo que el de operacién. Cuando no se utilizan nimeros 
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de secuencia. los nimero de operacién se asignan en orden consecutivo. La descripcién de 

la operacion consiste en una explicacién breve de la operacién que se ha de realizar; no da 

instrucciones detalladas para Ja fabricacién del producto. El centro de trabajo es el nombre 

de la maquina. grupo de maquinas o recurso de manufactura utilizado para Hevar a cabo el 

proceso de produccién. El tiempo de produccidn es lo que te !leva fabricar una pieza. Hay 

tres tiempos de produccién: tiempo de preparacién, de ejecucidn y de cola. El tiempo de 

preparacién es el que se necesita para montar y preparar la maquina para hacer e] trabajo. 

El tiempo de ejecucién es el que se necesita para producir una pieza. El! tiempo de cola es 

en el cual fos materiales pasan en movimiento, almacenamiento y en espera de elaboracién 

en cada centro de trabajo. 

Ejemplos de departamentos que utilizan Tas rutas. 

Ingenieria formula los procesos de fabricacién para los articulos nuevos. Finanzas 

calcula el costo normal del producto basandose en las rutas. Control de produccién 

determina a partir de las mutas la planeacién de los procesos de fabricacién. Fabricacién 

sigue las rutas para la elaboracién correcta de cada producto. Control de piso las usa paia 

supervisar la secuencia de produccién. Y, como Ukimo ejemplo. Contabilidad de costos 

determina el] costo real de Ja elaboracién de un producto. 

Precision de Jas nitas. 

Las rutas deben representar en realidad como se mueve el producto a través de la 

fabrica. Hay que evitar operaciones innecesarias, secuencias de operacién equivocadas y 

centros de trabajo erréneos. Para tograr esto, se tienen que hacer auditorias y debe existir 

un proceso de retroalimentacién. Los responsables directos de lograr la precision de las 
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rutas son e! Departamento de Ingenieria y el de Produccién. 

A cominuacién se presenta un esquema que sitva a Jas rutas con los elementos del 

diagrama de MRP II, con los que esta en contacto directo. 

  

Planeacion 
Detallada de 
Materiales 

y Capacidad       

  

Compras. 

EI departamento de compras es el encargado de Ja adquisicién de materiales y 

servicios para la empresa. Compras se encarga de la ejecucién del plan de compras 

mediante: 

* £)} comiro} de Ja capacidad y prioridades de los proveedores. 

» Lacomnnicacién del estado de las érdenes de compra. 

e Efcumplimiento de los objetivos de entregas. calidad y costos. 

Generaimente. Compras es el departamento que controla 50%, 0 mas, del costo de 

un producto. La reduccién del costo de los materiales comprados puede contriburr a 

aumentar el porcentaje de ganancia. En la figura’ que aparece en la pagina siguiente se 

representa el porcentaje de los costos de los materiales comprados. 

" Figura como vista en el Manual del Estudiante del curso “MRP, Planeacién de los Recursos de 

Manufactura” impastido por “David W. Buker Video Productions, Inc.”, 1986. 
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COSTOS 

Materiales 50% 

comprados 

Gastos generales 15% 

Mano de obra 5% 

Gastos de operacién 20% 

GANANCIA 10%         
  

E} sistema de planeacién de materiales le recomienda principalmente a Compras que 

establezca una orden de compra nueva o instrucciones de envio nuevas: la reprogramacion 

de drdenes o instrucciones exisientes: y la cancelacién de un orden de compra existente. El 

depariamento de Compras determina al establecerse. inicialmente. una orden de compra los 

siguientes aspectos: 

«¢ (Quién suministrara los materiales? 

© Qué especificaciones de materiales se necesitan? 

« ;Cuantas de necesitan? 

* (Cudanto costaran? 

« (Cuando se necesitaran los materiales? 

Los envios planeados son los que expide este departamento a Jos proveedores en 
. 

cuanto a Ja fecha en que deben ser efectuados los envios. Correctamente administrados. 

aseguran mejores niveles de intercambio de informacién entre la empresa y el proveedor, 

también, ayudan a la reduccién de los niveles de inventario y de Jos precios de Ios articulos 
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comprados. y mejoran la planeacién de la disponibilidad de materiales 

Puntos clave del proceso de compra. 

1. Entrega 

2. Calidad 

3. Costo 

La entrega se refiere a la capacidad de los proveedores para efectuar el envio de 

materiales en Ja fecha sefialada. Las entregas se programan lo mas cercano posible a Ja 

fecha de utilizacién para evitar que los materiales estén en periodos de espera en inventario 

o que produzcan demoras debido a que hayan Ilegado tarde. 

La calidad es la base de todo producto, esta proviene de Ia calidad de Jos materiales 

comprados y de Fos procesos utilizados para elaborarlo. El nivel de calidad previsto debe 

ser definido. claramente comprendido y mutuamente convenido entre el proveedor 5 Ja 

empresa. 

Se deben evitar al maximo los defectos. ya que esto demora todo ei proceso de produceion. 

El proveedor debe responsabilizarse y entregar el material con Ja calidad esperada por Ja 

empresa. evitando que ésta pierda tiempo evaluando Ia calidad de los materiales adquindos 

El costo de los materiales comprados, como se mencioné previamente. es un factor 

importante en el costo total del producto, por lo tanto, hay que tratar de reducirlo lo mas 

posible. sin afectar Jos requisitos especificados en cuanto a Ja calidad y el cumplimiento. 

Cuando fas prioridades y los programas son validos, el comprador puede 

concentrarse de lieno en sus actividades; determinacién de la fuente de suministro. Jas 

negociaciones y los programas de reduccién de costos. 
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A continuacién se presenta un esquema que sitta a compras con los elementos del 

diagrama de MRP Ii, con los que esta en contacto directo. 

  

Planeacién 
Detallada 

de Materiales 
y Capacidad     
  

t 

  

Control de Piso 

Medicién del Desempeiio 

Control de piso. 

El control de piso es la ejecucién del plan de fabticacién mediante la planeacion de 

la disposicion y el flujo de fa produccién, el control de la capacidad y prioridades de 

fabricacion, y el cumplimiento de los objetivos de desempefio en cuanto a calidad, entregas 

y produccidn. E! control de piso es la actividad que implementa y controla el programa de 

fabricacién para asegurar su desarrollo tal como fue planeado. Si ocurren problemas, el 

control de piso permite identificarlos de manera que se puedan corregir, proporcionando la 

retroalimentaci6n necesaria para que Planeacién de Materiales formule programas nuevos y 

realistas. 

El control de piso utiliza datos e informes tales como la lista de despachos, que



enumera, en orden de prioridad, todas las érdenes de fabricacién pendientes en un centro 

de trabajo. Supone que éstos daran preferencia a las 6rdenes de mayor prioridad. Cuando 

se termina un trabajo se pasan informes sobre las transacciones de fabricacion, como las de 

inventario, para reflejar el estado del proceso de produccién y mantener un registro correcto 

y actualizado de datos. Este departamento se esfuerza por cumplir con la fecha programada 

para el embarque de producto at cliente. 

Los elementos clave del control de piso son: la disposicién de 1a planta, la capacidad 

de fabricacién. y la prioridad y secuencia del trabajo. 

Gna gran parte de las empresas emptean la disposicién funcional, esto es. agrupan 

Jos recursos semejantes seguin sus funciones respectivas. 

Las figuras'® siguientes representan procesos con disposicién funcional. 

Disposicién funcional 

  

  

Sierra] [Sierra | [Esmeriladora Esmeriladora 

© @— | =< 
Termotratamiento_ |———____--_+ 

Ge On, (© 
[Tomo | [Toro | Torno| [Prensa] [Prensa] 
  

        
  

Ejemplos de procesos. La primera es una figura como vista en el Manual del Estudiante del curso 
“MRP, Planeacién de los Recursos de Manufactura” impartido por “David W. Buker Video 

Productions, Inc.”, 1986. (La segunda es tan sélo un ejemplo de un proceso cualquiera



  

  

[Tanque | [Tanque | | Eveporador | {Evaporador | 

@ QQ} @ 
a) \ 

mata [Bomba] [ Secador] [ Secador ]jo— 

  

      
  

Las drdenes de fabricacién se procesan en lotes en cada centro de trabajo y se 

trasladan. entonces, al préximo centro a medida que se termina cada operacion. 

Owe enfoque cominmente usado, es la disposicién segin el flujo de materiales. en 

donde. las maquinas se agrupan considerando !a secuencia de las operaciones de fabricacién 

que se efectian para elaborar el producto. Este método permite el flujo continuo de los 

materiales entre Jos diferentes recursos de manufactura y son trasladados en lotes pequeiios 

de produccién. Este concepto reduce el trabajo en proceso entre las diversas operaciones. 

reduce los requisitos de espacio en el taller, y facilita la identificacién de los problemas 

relacionados con la calidad. los desperfectos del equipo. el cambio de maquinaria y la 

manipulacion de los materiales.



. : 1 . Pr 
Las siguientes figuras ° representan procesos con flujo de produccién. 

Flujo de produccién 

[Sers]—[Eenesinios | fae} —fena]-@— 
Tomo Qa 

| 
[Termotratamiento | 

  
  

  

    
  

  

  

  

Esmeriladora A 

[ Sierra} —~] Tomo |_|     

    

  

    
  

  

+ raponaor] feat }@)—» 
( 
™s 

Filtro | 

a7 
® 

  

      [Baporador]-       
  

La capacidad es la disponibilidad de los recursos de fabricacién para Ilevar a cabo el 

programa de produccién. Esta, generalmente, es inflexible en periodos cortos. Si las 

demandas superan a la capacidad disponible, va a resultar imposible terminar a tiempo el 

programa. 

” Ejempies de procesos. La primera es una figura como vista en el Manual del Estudiante del curso 
“MRP. Planeacién de los Recursos de Manufactura” impartido por “David W. Buker Video 

Productions, Inc.”, 1986. La segunda es tan sélo un ejemplo de un proceso cualquiera. 
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La administracién y ef control de prioridades consiste en coordinar todos los 

programas interrelacionados para garantizar el establecimiento y mantenimiento de un 

programa general sincronizado para la elaboracién de un producto. Control de piso utiliza 

las prioridades para determinar el orden en que se deben terminar las diversas tareas en cada 

centro de trabajo, de manera que, se cumpta a tiempo el Programa Maestro. 

A continuacién se presenta un esquema que sitta al control de piso con los 

elementos del diagrama de MRP I], con los que esta en contacto directo. 

  

Planeacién 
Detallada 

de Materiales 
y Capacidad       

| 

  

Control de Piso 

Medicién del Desempefio 

Medicién del desempejio. 

Si las empresas no miden su desempefio, no pueden saber donde se encuentra lo que 

lienen que corregir para obtener mejores resultados. E] desempefio total se enfoca en la 

operacion de la empresa y se mide en términos de un porcentaje entre el desempefio y Jo 

planeado. Para medir e] desempeiio hay que hacer lo siguiente: 

- Establecer un porcentaje de precision. 

- Revisar la precision en los registros de} inventario, las listas de materiales y las 
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rutas. 

- Delegar responsabilidades. 

- Entender la importancia del sistema para apoyarlo- 

- Proporcionar Jas herramientas para hacer el trabajo. 

Otorgar incentivos segtin el desempefio. 

Existe un proceso que se conoce como ciclo gerencial, en donde hay que definir el 

objetivo. fijar las metas y los limites, formular un plan de accion, medir el desempefio. 

proporcionar retroalimentacién y lograr resultados. Esto se puede observar con mayor 

claridad en el siguiente diagrama””. 

  

    
  

    
  

  

        

    
  

CICLO GERENCIAL 

Retroalimentacion 

[ + 5% 

Limites de Recursos Medicion de 

Objetivo}—| Meta —_— | Plan de —__ Accién |__| Resultados 

Accion 

Control Responsab. Desempefio                 
  

| % | 
Retroalimentacién. 

” Diagrama como visto en ei Manual del Estudiante del curso “MRP, Planeaci6n de los Recursos de 
Manufactura” impartide por “David W. Buker Video Productions, Inc”, 1986.



A continuacién se presenta un esquema que sitta a la medicién del desempefio con 

los elementos del diagrama de MRP J], con los que esta en contacto directo. 

  

Planeacién 
Detaliada 

de Materiales 

y Capacidad 

f 

Control de Piso 

Medicién det Desempefio. 

Clasificacién de las compafiias usuarias de MRP nm, 

      

Las compafias usuarias del sistema MRP I] se clasifican en: clase A. clase B. chase 

Cy clase D. 

Una compaiiia clase A es la que utiliza el sistema MRP II como ciclo cerrado. 

Tienen MRP. CRP. control de piso y sistemas de programacién de proveedores en su lugar 

y éstos estan siendo aplicados. La Administracién usa el sistema para dirigir el negocio. 

Esta. participa en Ia planeacion de la preduccién, aprueba Jos planes de produccién. y 

monitorea constantemente el desempefio, refiriéndose a la precisién de los registros de 

inventario. las listas de materiales, las rutas, el seguimiento del programa maestro de 

produccién y de los planes de capacidad, entre otros. El sistema MRP Ii proporciona el 

plan de trabajo que es Hevado a cabo por ef personal de ventas, finanzas, produccién, 

  

” Esta clasificacién fue creada por Oliver W. Wight. 

 



compras e ingenieria. 

Las compaijiias clase B tienen MRP, CRP y contro! de piso, pero no han incluido a 

compras. Aunque la diferencia principal es que la Alta Direccién no utiliza el sistema MRP 

If para dirigir ef negocio; lo utilizan como un sistema para control del inventario y de fa 

produccién. Otro factor que define a los usuarios clase B es que hacen un poco de 

programacién con MRP II, pero siguen basdndose en Ia lista de faltantes para determinar 

que es to que se tiene que hacer. 

Los usuarios clase C utilizan el sistema como una técnica para ordenar inventario. 

Pueden Ilegar a tener como ventaja una reduccién del inventario. 

Por ultimo, las compaiiias clase D, tienen el sistema de MRP I en el departamento 

de procesamiento de informacion. Generalmente, sus registros de inventarios son poco 

precisos. Estas compajiias requieren invertir en educacién para mejorar su rendimiento. 

Después de haber presentado y explicado el MRP II. en el siguiente capitulo se va a 

mostrar como se puede implementar la ideologia MRP I} apoyada en el sistema de cémpute 

en las empresas que Jos requieran. También se presentan los resultados de Jas entrevistas 

hechas a varias empresas de la industria mexicana (en esta parte se observan las 

aplicaciones practicas y las ventajas que tiene el MRP II).



Capitulo IT 

Implementacién y aplicaciones del MRP I. 

El objetivo de implementar MRP I] en una compaiiia es: 

Lograr que las personas cambien la manera en que ellos: 

- hacen sus trabajos, 

- piensan acerca de sus trabajos, y 

- perciben como trabaja una empresa manufacturera. 

Antes de alcanzar esto hay que vencer ciertos obstaculos. como lo son: actitudes. 

sentimientos, habitos y perspectivas. 

Hay que hacer que las personas que trabajan en las compajiias vean los beneficios de 

la empresa, individuales y colectivos, que conlleva la implementacion de un sistema de 

MRP II. Se tiene que generar un ambiente de entusiasmo y confianza dentro de Ja empresa. 

Es necesario fomentar el trabajo en equipo y una conciencia de mejora continua. 

Para Hlevar a cabo una implementacién correcta de un sistema MRP II hay que: 

1. Enfatizar las prioridades correctas en los elementos criticos. que son: técnicos (los 

programas necesarios para Hevar a cabo el MRP 1), informacion fundamental (programa 

maestro de produccién, listas de materiales, registros de inventario. rutas y centros de 

trabajo) y el personal, que va a tener que recibir fa educacién necesaria para aprender a 

utilizar el sistema. 

2. Seguir los pasos basicos, que se indican a continuaci6n: 

e Educacién de primera para el personal clave, especialmente, los gerentes que van a estar



es
 

wn
 

7. 

involucrados con la justificacién del proyecto de implementaci6n. 

Justificacién del MRP I] basandose en resultados especificos, y que los gerentes se 

comprometan con el programa. 

Sefialamiento de un gerente de proyecto, responsable y de tiempo completo, que sea una 

persona con una alta experiencia, con conocimiento pleno de la compaiiia, los productos 

y el personal. 

Desarrollo de un plan detallado de implementacién. 

Una revision administrativa del proyecto para ver que se este Hevando a tiempo, 

presidida por el Director Genera] de la compafiia. 

. Administracién 0 asignacién de responsabilidades del proyecto. Hay que sefialar los 

nombres de las personas que van a estar encargadas de que se Ileven a cabo los 

planteamientos. 

_ Lanecesidad de educacién masiva. éste es uno de Jos puntos clave para el éxito del MRP 

_ El sistema tiene que ser instalado paso por paso, y la conversién tiene que ser hecha 

utilizando un programa piloto. 

. Antes de que el programa piloto este corriendo se tienen que revisar: 

a. la precision de los registros de inventario (minimo 95 %). 

b. la precision de fas listas de materiales (minimo 98 %).- 

c. la precisién de las rutas (minimo 95 %). 

La necesidad de que el personal comprenda la importancia de la asignacion lineal de 

responsabilidades. para alcanzar el éxito. 
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Trayectoria probada para la implementacién de MRP Ii en una compahia™. 

  

Educacion 
basica     
  

  

Jusuificacion, 
compromiso y 

responsabilidad|     
  

  Educacién inicial y capacitacién [Educacién continua y capacitacién 

Precisién de} inventario Rutas, Centros | [Informacion 

de trabajo financiera 

Precisién de fa lista de materiales y estructura 

istemas, 
Analisis de articulos 

mplementacién 

  

  

Pianeacion de la produccién y politicas del PMP 

    

foto | Control de Simulaciones, 

fabrica deta 
CRP planeacion 

Control financiera 

de entradas 

y salidas 

Compras 

  

+
 

Tiempo en meses —___________-» 

MRP basico 

MRP ee ciclo cerrado ————_—___________ 

MRP Il 

La trayectoria fue desarroltada por Darry] Landvatr, Presidente de “Oliver Wight Video 
Productions, Inc.”. 
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Plan de implementacion. 

A continuacién se muestra un plan detallado de implementacién de MRP IP. 

Este plan es general, cada compaiiia lo tiene que adaptar a sus necesidades. 

1. Seleccién del “software”. 

A. Hacer una revision de los programas existentes y seleccionar uno. 

B. Los sistemas trabajan programando y probando las transacciones del inventario, 

las listas de materiales, las recepciones programadas, la Iégica de MRP I] y el 

sistema del programa maestro. 

Ww
 . Educacién basica. 

(Alta direccién y direccién de planta) 

{Qué es MRP II. y como funciona? {Por qué se tiene que compromeier uno. 

como compaiifa. al MRP I]? 

3. Justificacion. compromiso v asignacién de responsabilidades. 

{Alta direccién y direccién de planta) 

Compromiso formal con el proyecto. 

A. Preparar la justificacion. 

Relacién costo-beneficio. 

B. Comprometerse con el proyecto. 

C. Formar un equipo para la implementacién y seleccionar a un lider del equipo. 

EJ Jider del equipo de implementacién debe de ser de tiempo completo. Su 

responsabilidad es hacer que el sistema de MRP I funcione mediante la 

* Oliver W. Wight, The Executive's Guide to Succesful MRP Il, (U.S.A., Oliver Wight Limuted 
Publications, Inc., 2nd. ed.. 1983), pp. 84 - 102. 
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coordinacién y administracién del proyecto. 

D. Programar revisiones periédicas al proyecto por parte de la administracién. 

Se recomienda que sean revisiones mensuales. y que incluyan a todos los 

responsables de las partes del proyecto que se estén realizando en el 

momento. 

4. Educacién detallada y capacitacion. 

Hacer que los usuarios de] sistema entiendan la lagica que se maneja, y 

comprendan ef significado de} uso efectivo de éste. Mediante la educacion y 

Ja capacitacién se tienen que traducir los principios basicos del MRP HJ a 

especificaciones operativas de la compafia en donde se este implementando. 

Por educacién se entiende al entendimiento a grandes rasgos del MRP Hi 

(punto fundamental), y capacitacién es el conocimiento detallado de los 

reportes y las formas, entre otros. 

La educaci6n esta estructurada en distintos niveles: parte de] personal vaa 

asistir a cursos externos que. posteriormente. van a poder transmitir al 

personal dentro de la compaiiia. 

A. Cursos externos para el personal que va a estar encargado de dar fos cursos 

dentro de Ja compaiiia. 

Lider del equipo, presidente del comité directivo, gerente de produccién y 

conuol de inventario, gerente de compras, supervisor de la planta, gerente 

de almacén, gerente de ingenieria, gerente de ventas y gerente de 

mercadotecnia. 
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B. Curso para maestros. 

E] lider de] equipo y los maestros observan los cursos para poder traducir los 

principios basicos del MRP I a especificaciones operativas de la planta. 

C. Curso para la alta direcci6n. 

D. Contro} de la produccién y del inventario. 

Taller externo. 

Para el o los programadores maestros. 

Capacitacién interna. 

Se analizan los reportes, las formas y los documentos que van a ser 

utilizados por el personal de produccién y control de inventarios. Se 

tealiza una corrida de prueba del sistema para que los usuarios se 

familiaricen con los reportes y las transacciones. 

E. Compras. 

Taller externo. 

Capacitacion interna. 

F. Supervisor de la planta. 

Taller externo. 

Capacitacién intema. 

G. Personal del almacén. 

Taller externo. 

Capacitacién interna. 

H_ Ventas y mercadotecnia. 
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Taller extemo. 

Capacitaci6n interna. 

i. Ingenieria. 

Taller externo. 

Capacitacién interna. 

J. Manejo de infermacién. 

K. Finanzas. 

Tailer externo. 

L. Geremes de los centros de distribucién. 

Taller externo. 

M. Empleados de los centros de distribucion. 

N. Introduccién a todos los empleados que tengan que ver con la produccion 

directamente. : 

O. Cualquier persona que se vaya a ver afectada por el sistema. y no entre en 

ninguna de las categorias previas. 

3. Precision en et inventario. 

En esta etapa del plan se tiene como objetivo lograr una precision del 95 % 

en el inventario dentro de un margen minimo de error. Se tiene que aleanzar 

esto antes de empezar con el programa piloto. Se incluyen centros de 

distribucién y almacenes. 

A. Seleccionar un punto inicial para la medici6n de Ja precision en le inventario. 

B. Sefialar zonas de acceso limitado a las areas de almacenamiento.



C. Proveer las herramientas necesarias para limitar el acceso. 

D. Asignar al personal responsable por la precisién en el inventario. 

E. Comenzar el conteo de un grupo de control de un nimero acordado de partes. 

F. Publicar cada diez dias un reporte que muestre los resultados del grupo de 

control. 

G. Comenzar un conteo ciclico de todos los articulos dentro del inventario. 

H. Lograr una precisién en el inventario del 95 % de las partes dentro de un margen 

enor. 

6. Precision en las Jistas de materiales. 

En esta etapa del plan hay que alcanzar un 98 % de precision en las listas de 

materiales. Se tiene que lograr el punto anterior antes de arrancar el 

programa piloto. Las listas de materiales deben ser estructuradas por las 

partes de ingenieria de disefio y de produccién. 

A. Seleccionar un numero predeterminado de listas de materiales como punto de 

partida. 

B. Decidir y asignar responsables para la precision en las listas de materiales. 

q Verificar que las listas de materiales contengan los numeros y Jas cantidades de 

las partes correctas por ensamble. 

D. Verificar que las listas de materiales muestren fa estructura adecuada del 

producto. 

E. Decidir cuales van a ser las politicas sobre fas listas de materiales e 

implementarlas. 
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7. Analisis de Jos articulos. 

EL 

F. 

. Seleccionar un numero predeterminado de articulos como punto inicial. 

. Decidir cuales van a ser las reglas para realizar pedidos y asignar al personal que 

va a estar a cargo. 

. Verificar o establecer las politicas de realizacién de pedidos. 

. Verificar o establecer las cantidades de los pedidos y los modificadores de los 

pedidos. 

Verificar o establecer los tiempos de entrega. 

Verificar o establecer los niveles de inventario de seguridad. 

8. Elaboracién del pregrama maestro de produccién. 

A. 

B. 

c. 

D. 

Desarrollar una funcion de planeacion de la produccién. 

Desarrollar una funcién de programacion maestra. 

Desarrollar una politica de programacion maestra. 

Iniciar Ja operacién del plan de produccién y del programa maestro de 

produccién. 

9. Tareas previas a la instalacion. 

A. 

B. 

Cc. 

Establecer Ja estructura de los planeadores y los responsables de cada parte. 

Establecer los procedimientos para el manejo de la planeacién de ciclo cerrado, 

de arriba hacia abajo y viceversa. 

Ordenar la planta para asegurarse de que cada orden abierta de fabricacién tenga 

las piezas requeridas por el componente, y que todas las piezas en la planta 

pertenezcan a 6rdenes abiertas de fabricacién. Las piezas que no estén previstas 
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en las érdenes anteriores deben ser regresadas al almacén. Todas las ordenes de 

manufactura y de compras deben ser verificadas. 

10. Programa piloto. 

A. Monitorear las mediciones criticas. 

Verificar que el sistema este proporcionando Ia informacidn correcta y que el 

personal se sienta comodo manejando el sistema. 

11. Cambio. 

A. Agrupar las lineas de productos restantes en tres o cuatro divisiones. 

B. Lievar una por una a cada divisién aj uso del sistema MRP II. 

FIN DE LA PRIMERA SECCION EN LA IMPLEMENTACION DEL MRP I 

12. Capacitacién para el personal de control de piso, planeacién de los requerimientos de 

capacidad, contro} de entradas y salidas y compras. 

A. Supervisor de la planta. 

Capacitaci6n interna. 

B. Planeadores. - 

Capacitacién interna. 

C. Compras. 

Capacitacion intema. 5 

13. Precisién en las rutas. 

A. Medir un nimero predeterminado de rutas como punto de partida. 

B. Decidir cual va ser Ja precisién de las rutas y quienes van a ser responsables de 

que se lleve a cabo. 
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C. Verificar que las rutas muestren la operaciones correctas. 

14. Identificacién de ios centros de trabajo. 

A. Identificar los centros de trabajo 

B. Establecer una capacidad aproximada de cada centro de trabajo y la calidad que 

se espera. 

15. El trabajo de Jos sistemas. 

A. Los sistemas trabajan programando y probando el contro} de piso, la planeacién 

de tos requerimientos de capacidad, el control de entradas y salidas, y las compras. 

16. La implementacién del control de piso. 

A. Implementar el control de piso en un grupo piloto de partes. 

B. Implementar el control de piso en Jos articulos restantes. 

17. Implementar la planeacién de los requerimientos de capacidad. el control de entradas y 

salidas ¥ compras. 

FIN DE LA SEGUNDA SECCION DE LA IMPLEMENTACION. 

18. Capacitacién para la planeacién financiera y la simulacién. 

A. Finanzas y contabilidad. 

Capacitacién interna. 

B. Produccién y control de inventarios. 

Capacitaci6n interna. 

19. Desarrolio de ios nimeros de la planeacién financiera. 

Estos némeros son utilizados para hacer proyecciones del inventario y de 

flujo de efectivo, y prorrateo de los gastos generales. Los nimeros incluyen: 
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1. Costo por articulo. 

2. Costos de la mano de obra. 

3. Costos de operaci6n. 

4. Gastos generales por centro de trabajo, grupo de centros de 

trabajo o departamentos. 

20. Implementacidn de fa planeacién financiera y simulaciones. 

No se necesita un programa piloto. Hay que iniciar la corrida de los 

programas y verificar los nimeros antes de utilizarlos para la toma de 

decisiones. 

Tipos de simulaciones disponibles: 

}. Cambios en el programa maestro de produccion. 

A. Impacto en los materiales. 

B. Impacto en Ja capacidad. 

C. Impacto en fas finanzas_ 

D. Impacto en la mercadotecnia. 

2. Simulaciones de fabricar-comprar. 

3. Prondstico distinto, mismo PMP. 

4. Promociones de ventas, mismo o distinto PMP. 

5. Introduccion de nuevos productos. 
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Lista de algunas de las compaiiias que producen software para sistemas MRP HU. 

(nombre de la compaiiia/ nombre del producto). 

1. Intentia Movex 

2. System Software Associates (SSA) BPCS Cliente/Servidor 

3. SAP America RY 

4. J.D. Edwards Genesis, One World 

5. QAD Manufacturing Pro 

6. Baan Company Baan FV 

7. Cincom Systems Inc. Cincom Control 

8. Marcam Corporation MAPICS 

9. Glovia intl. Glovia 

10. Oracle Corporation Oracle Applications 

Los siete factores mas importantes para la implementacién de MRP m*, 

1. Entendimiento por parte de la Administracién. 

2. Apoyo ¥ compromiso de la Administraci6n. 

. Jusiificacion excesiva. 42
 

4. Consideracion de factores de politicas internas. 

5. Disponibilidad de un staff competente. 

6 Compromiso de los usuarios finales mediante los incentivos apropiados. 

* La lista es una seleccién de la publicada en la revista APICS de septiembre de 1997 (pp 60-70). y 

se procedio a investigar cuales compaifias operan en México. 
Himanshu Kumar, Issues ia Implementation, APICS, June 1996, pp. 46-48. 
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7. Consultoria interna. 

Una de las principales causas por la cual fallan las implementaciones es porque la 

Administracién no fomenta el entendimiento del proyecto. Este fendémeno se da, en 

particular en las compafiias pequefias, en donde la Alta Direccién juega un papel muy 

imporiante en la operacién diaria de la misma. El! apoyo y compromiso de la 

Administracién debe crear un imperative organizacional de adoptar los cambios del 

negocio claves, requeridos para la implementacién; y proporcionar los recursos adecuados 

durante la misma. 

Llevar a cabo e} andlisis para establecer si es viable y factible la inversién es 

prudente. pero la justificacian excesiva tiene como consecuencia que Ja gente involucrada 

pierda el interés por el proyecto. 

La necesidad de un staff competente es indispensable para la operacién y utilizacién 

del sistema. 

Los directivos tienen como obligacién lograr que todos los empleados comprendan 

la importancia de mantener la precision de los registros de inventario, listas de materiales y 

rutas por encima de los niveles preestablecidos. 

Cuando se contrata a un consultor externo a la compafia, se crea un vacio en el 

momento en el cual éste deja la empresa, aunado a la falta de un recurso interno que pueda 

tomar el control del sistema. Esto provoca un desuso considerable del sistema. Por Jo 

tanto. es altamente recomendable la formacion de un consultor interno durante la 

implementacién. Este debe ser una persona que entienda la organizacion y sus principios, 

que sea capaz de interactuar con el personal de las diferentes areas funcionales y que esté en 
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armonia constante con los usuarios clave del sistema. 

Después de haber presentado lo que es la ideologia MRP Il y Ja implementacién del 

sistema que la soporta, se va a hacer referencia a algunas de las aplicaciones que se 

encontraron en la industria nacional. 

Aplicaciones del MRP IH. 

Para evaluar las aplicaciones del MRP II en la industria nacional, se considerd 

conveniente entrevistar al personal encargado de la produccién de varias empresas con 

diferentes giros industriales. Se consultaron a Jas siguientes compaiiias”*: dos empresas 

mexico-alemanas que fabrican productos quimicos, farmacéuticos y veterinarios; una 

empresa lransnacional que procesa alimentos; una empresa transnaciona} metal-mecanica: 

dos empresas que elaboran productos farmacéuticos. una 100% mexicana y otra con capital 

suizo: una empresa mexicana que fabrica botones; y. por ultimo. una empresa transnaciona! 

que produce cosméticos. 

En las ocho companias, el personal entrevistado comenté que antes de aplicar MRP 

Il. apoyado en la implementacién de un sistema de cdmputo, los problemas que se 

presentaban con mayor frecuencia eran: 

1. Falta de precisién en el registro de inventarios (tenian que hacer ajustes constantes para 

lograr la imtegracion de los registros contables con el inventario fisico). 

2. Desequilibrio en los inventarios (tenian existencias de sobra en algunas materias primas 

oO productos terminados, y faltantes en otros). 

* A pelicion de las mismas no se haré referencia de su nombre.



es
 

” 
. Divorcio entre las reas de ventas y produccién (el presupuesto de ventas casi nunca 

coincidia con el programa maestro de produccién). 

Operacién desarticulada entre el departamento de compras_ y el de proeduccién (se 

aceptaban costos muy altos de los materiales comprados para evitar faltantes o para 

corregirlos). 

Extension de los tiempos de entrega de los pedidos (esto se presentaba de forma rutinaria 

cada fin de mes). 

Manejo altisimo de notas de crédito por faltantes en las facturas (esto se debia a Ia falta 

de precisién en los registros de cuentas por cobrar). 

- Falta de flexibilidad en los programas de produccién para responder a necesidades no 

planeadas de ventas y/o demanda adicional. 

- Desconocimiento del costo real de produccién. por lo tanto el margen de contribucién 

por producto no se sabia (esto se debia a que las listas de materiales y Jas rutas de 

fabricacién no reflejaban Ia realidad. ocasionado por modificaciones hechas a las 

formulas y/o procesos sin actualizar los datos maestros). 

. Diferencias entre los datos que manejan las areas de manufactura. ventas y finanzas. 

generando confusién y gastando mucho tiempo en conciliar dicha informacién. 

10. Mal manejo de ofertas y promociones tenian como consecuencia que hubiera 

i 

12 

inventarios con productos obsoletos 

- Falta de un sistema formal de la administracién de almacenes. 

. Logro de un buen servicio al cliente mediante una inversion muy alta en los inventarios 

(esto no garantizaba el cumplimiento con los clientes). 
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También se encontré que habia un desconocimiento casi total de! MRP II y su 

aplicacién antes de que fuera implementado el sistema. Solo dos compaiiias, la que procesa 

alimentos y la farmacéutica con capital suizo, tenfan conocimiento del MRP II: pero no lo 

aplicaban. 

La apertura de 1a frontera y el Tratado de Libre Comercio obligé a las compajifas 

enuevistadas a buscar sistemas mejores de informacién para poder ser competitivos, y en 

algunos casos, para sobrevivir. El control basico que da el MRP II, soportado en sistemas 

de informacién integrales, fue una de Jas soluciones que encontraron estas empresas para 

corregir los problemas antes mencionados (todas ellas tuvieron que adoptar una manera 

nueva de trabajar). 

Otro hecho. con e] cual coincidieron los entrevistados, fue que para lograr una 

implementacién exitosa del MRP II, se necesité de un compromiso y apoyo total por parte 

de la alta direccién y. también fue fundamental que los usuarios del sistema. el personal de 

manufactura. ventas. finanzas y compras. Hevaran a cabo el proyecto (que no fuese solo un 

plan estipulado por el personal del area de informatica de la empresa). 

Como se puede ver. e] MRP Hi tiene una amplia aplicacién en industrias que 

conciernen al ingeniero quimico. Por to tanto. es importante conocer esta ideologia. y otras 

que la complementan, junto con los sistemas que las soportan. En el siguiente capitulo se 

hace un breve estudio de algunos de éstos. 
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Capitulo IV 

Mas alla del MRP II. 

MRP I! es un sistema dindmico que estd en continua evolucién y mejora. En la 

actualidad mucha gente del medio productivo considera que el MRP II es cosa del pasado. 

pero esto no es cierto. Los sistemas nuevos son complementos, modificaciones y mejoras 

al MRP II. 

MRP Hi solia utilizarse como una herramienta para referirse al horizonte de 

planeaciGn a mediano y largo plazo. Actualmente, la necesidad de una respuesta rapida a 

las requisiciones de los clientes ha Ilevado a que Jos sistemas de planeacién y contol 

cambien y se adapten: esto ha provocado que los horizontes de planeacién sean mas cortos. 

Antes de responder a la preguntas de disponibilidad interna de material. hay que considerar 

ia disponibilidad de los recursos del proveedor. La interaccién que existe entre Jos clientes. 

los recursos internos de produccién y los proveedores es conocida como cadena de 

abastecimiento. (Se compran materiales a los proveedores. posteriormente. se convierten 0 

se les agrega valor. y por ultimo, se venden los productos resultantes a los clientes). Fs 

importante trabajar en conjunto con los clientes, ya que la base de diferenciacién del 

mercado se aleja del precio y se aproxima a niveles mas altos de servicio. Los proveedores 

juegan un pape] importante porque son los que abastecen con componentes clave o 

productos terminados. La habilidad de éstos de entregar bienes y servicios, los une 

directamente a las metas de la empresa manufacturera, de dar gusto al cliente. 
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La planeacién de los recursos de la empresa (ERP, Enterprise Resource Planning)”, 

integra la informacion existente entre clientes, productores y proveedores, ayudando a que 

se proporcione un mejor servicio; la productividad se ve incrementada de manera 

considerable al igual que Ja eficiencia. El ERP adiciona aspectos tecnoldgicos a los 

requerimientos totales del sistema, que incluyen una arquitectura  distribuida 

cliente/servidor y practicas de desarrollo de programacién dirigida hacia los objetos. 

Asi como !os productores se estan dirigiendo hacia las operaciones adiministrativas 

de ta cadena de abastecimiento, el acceso a los sistemas de planeacién de los clientes y de 

los proveedores es una extensién ldgica de la empresa. 

Hoy en dia est4 surgiendo un tipo de empresa manufacturera denominada virtual. 

Estos productores virtuales le facilitan a los subcontratistas todas o una parte de las 

operaciones manufactureras. Los subcontratistas son considerados como extensiones de los 

centros de trabajo de la empzesa. El sistema MRP II va a tener que ser lo bastante flexible 

para poder manejar este tipo de entrada de informacién. 

EI intercambio electrénico de informacién (EDI, Electronic Data Interchange) es 

uno de Ios principales medios que ha contribuido para crear los lazos de la cadena de 

abastecimiento dentro de los mercados escogidos. La implementacién de EDI se hizo 

viable con Ja Ilegada de redes comerciales. Otro factor que a propiciado que se de una 

relacion mas cercana entre el cliente, el productor y el proveedor, es la capacidad integrada 

del fax. Pero ef mds importante de todos es el Internet, que es el adelanto tecnoldgico que 

va a dar forma al acereamiento para la integracién de la cadena de abastecimiento. Internet 

Este es ef nombre con el cual se refieren actualmente a MRP II, siempre y cuando se incluyan a Jos 

miembros de fa cadena de abastecimiento (cliente-productor-proveedor). 
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permite que los clientes tengan acceso directo al sistema MRP Ii del proveedor. Las 

aplicaciones del MRP If van a seguir evolucionando y proporcionando mas informacién 

basada en las transacciones que los usuarios introduzcan. En el Internet, algunas 

compafiias ponen a disposicién de sus clientes informacion acerca del estado de sus 

pedidos. Estos también pueden investigar la disponibilidad y verificar los precios de los 

bienes y servicios que ofrecen las compaiiias , entre otras aplicaciones. 

La flexibilidad de un sistema MRP HI se define como la disposicién que tiene para 

ser modificado por una organizacién, sin que se sacrifique la capacidad de actualizar el 

“software” en el futuro. 

Otro ejemplo de un complemento del MRP II es Ja ideologia Justo a Tiempo (JIT), 

que maneja como objetivo principal la eliminacién de los desperdicios. 

Entendiéndose por desperdicio lo siguiente: 

- segtin los japoneses, desperdicio es todo lo que sea distinto de la cantidad minima 

de equipo, materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales para la 

producci6n- 

- segin la versién occidental, desperdicio es todo lo que sea distinto de los recursos 

minimos absolutos de materiales, maquinas y mano de obra necesarios para agregar 

valor al producto. 

Para lograr la eficiencia en la fabricacién hay que emplear los recursos minimos 

absolutos. Estos son: 

- Un solo proveedor, si éste cuenta con Ja capacidad suficiente, 

- Ninguna persona, equipo o espacio dedicados a rehacer piezas defectuosas. 
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- Nada de existencias de seguridad. 

- Ningiin tiempo de fabricacién en exceso. 

- Nadie dedicado a cumplir tareas que no agregan valor. 

Las actividades que agregan valor son las que producen una transformacién 

fisicoquimica del producto. Ejemplos de éstas son: 

- el tratamiento térmico, 

- las reacciones quimicas, 

tas purificaciones y las destilaciones, 

los cortes hecho en un maquinado, 

- el ensamble de componentes, y 

- la mezcla de ingredientes, entre otros. 

Las capacidades nuevas del MRP II proporcionan a los sistemas de administraci6n 

de manufactura con la flexibilidad necesaria para manipular los factores que dirigen el 

consumo de los recursos. La flexibilidad es un componente critico para satisfacer las 

demandas cambiantes de Jos chentes. 

Las iniciativas de incorporar la calidad total por paste de la Administracién de las 

empresas que estan utilizando el sistema MRP I] de manera exitosa, han eliminado los 

desperdicios y han agregado valor a las lineas de productos. Pero Ja presién para responder 

con mayor rapidez al disefio. fabricacién y distribucién de productos nuevos, sigue 

existiendo y va evolucionando. Por esta razén, es necesario crear soluciones flexibles para 

poder ser competitivos. Las entradas que ejecutan la planeacién de los requerimientos de 

materiales deben ser lo suficientemente flexibles para adaptarse al gran nimero de 
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variaciones operacionales. Los sistemas de MRP II integrados que son capaces de 

elaborar planes hechos a Ja medida proveen el control pertinente y las mediciones precisas. 

Estos planes permiten controlar la produccién: y que los gerentes de materiales manip-len 

selectivamente las entradas de datos al plan antes de generar los requerimientos netos de 

materiales. Para lograr que e! plan sea efectivo, hay que sincronizar los requerimientos de 

demanda y las estipulaciones de oferta. Los primeros incluyen una mezcla de pedidos de 

clientes, prondsticos, érdenes de manufactura, o cualquier combinacién de estos elementos. 

Las estipulaciones de oferta pueden ser una mezcla de Ordenes de compra, contratos, 

érdenes de transferencia, o una mezcla de estos elementos. Un sistema agil de MRP II vaa 

ser capaz de crear planes y programas de produccién para una compafiia con uno o mas 

almacenes, para un producto o un rango de productos, por familia de productos, o por 

planeador. Este sistema tiene que adaptarse facilmente a los procedimientos de produccién 

existentes y a los cambios que se den en Jos programas de entregas y en el uso de la 

capacidad. La clave para pianear efectivamente y satisfacer al cliente, es administrar y 

responder con rapidez al cambio. 

La programacioén’ de capacidad finita (FCS, Finite Capacity Scheduling) es un 

sistema interactivo de programacién de tiempo real que complementa al MRP I]. EI MRP 

Ii necesita una mayor integracion con la programacién para que la informacién detallada 

acerca del estado, la preparacién, la secuencia y Ja disponibilidad de los recursos, pueda ser 

retroalimentada al sistema MRP H para que sea considerada durante ta planeacion original y 

las planeaciones subsecuentes. Las empresas que alcancen la mayor integracién entre MRP 

I] y FCS. seran capaces de presentar un manejo de la funcién de planeacién con los 
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menores costos posibles en la biisqueda del éxito de la compaiiia. 

El! primer paso que tienen que hacer las empresas es mover al programador a una 

base computarizada, reducir la entrada de informacién, eliminar los errores y proporcionar 

graficas que muestren en ja planta la visibilidad del tiempo real. E} programador necesita 

informacién de los recursos acerca de los articulos que van a ser programados. La 

programacion detallada requiere del conocimiento de los procesos, como una descripcién 

de ta planta, incluyendo referencias como son la informacién sobre las rutas, la preparacién 

y las velocidades y eficiencias de las maquinas. El sistema de programacién necesita saber 

qué operaciones han terminado, cémo van progresando las operaciones que se encuentran 

en proceso. y qué maquinas no estan disponibles, entre otros puntos. 

La combinacién dei MRP I] con los sistemas de FCS, le permite participar en el 

proceso de la promesa de pedidos, y puede ofrecer estimados realistas de las fechas de 

terminacion de los pedidos para reemplazar los tiempos de entrega actuales. 

Los resultados de mejorar las entregas a tiempo son los siguientes: 

¢ Lograr una visibilidad y una prediccién confiables de los tiempos esperados para 

completar las tareas individuales. 

e Proporcionar un diagndéstico y las herramientas correctivas para mejorar los tiempos 

esperados para completac las tareas individuales. 

© Offecer las herramientas de evaluacién que valoren el impacto que van a tener las 

modificaciones en otras tareas. 

Los sistemas de planeacién avanzada (APS, Advanced Planning Systems), al 

integrarse con el MRP II, ayudan a Jos empresarios a adaptarse a sus restricciones internas y 
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a los cambios en los requerimientos de los clientes: esto lo logra sin afectar los margenes 

altos de ganancias. Los sistemas APS precisan de informacién especifica para cada 

operacion. basicamente, fa tasa de produccién y los recursos 0 las restricciones. Con estos 

datos. los sistemas APS minimizan los tiempos de cola. por lo tanto, maximizan el flujo del 

material dentro de la fabrica. 

Existen varias caracteristicas que favorecen el éxito del sistema APS: 

- La habilidad de restringir, simultaneamente, e] material y la capacidad. 

- La habilidad de elaborar un plan inteligente que sincronice, eficazmente. las 

operaciones y los subensambles, mientras la entrega se hace a tiempo. (Los sistemas 

inteligentes actuales son multiniveles y siguen una ldgica de optimizacién de 

restricciones. ) 

- La habilidad de organizar varias fabricas de un ambiente multiplantas bajo el 

control de uno o varios planeadores. Estos ambientes suelen ser complejos. 

especialmente, cuando las plantas se alimentan entre si, por lo tanto. hay que 

sincronizarlas. 

- Lahabilidad del sistema APS de modelar las restricciones criticas del ambiente 

de la empresa. 

Por ejemplo, si e] cuello de botella es un horno. hay que asegurar que el sistema 

planee varias tareas en una corrida. En resumen, no hay porqué preccuparse de las no 

restricciones. 

Un problema tipico que se presenta cuando se quieren implementar sistemas como 

ésios, es la resistencia al cambio. Para combatir este obstaéculo, hay que lograr que los 

82



  

usuarios sean los catalizadores del cambio. Esto se alcanza dandoles la responsabilidad y la 

motivacién dentro del proceso de cambio. 

Se puede generar un programa inteligente para una facilidad manufacturera a partir 

del enfoque de las restricciones principales del ambiente. Con la especificacién de los 

pardmetros de produccién (tasas y preparaciones) para estas restricciones, se puede obtener 

un programa. Al ya no tener que recopilar e introducir la informacion al sistema, debido a 

que ésta es suministeada por é] mismo, queda tiempo para mejorar la precisién de los datos 

provistos para las restricciones del sistema. Esto mejora drdsticamente la calidad del 

programa desarrollado por el sistema. 

“Es importante aprender cuando hay que confiar en el sistema y cudndo en el 

sentido comun para resolver un problema.”?* 

Los resultados de una buena integracién de un sistema APS con MRP II son: 

- mejora en las eficiencias de produccién, 

- reduccion en los costos. 

- aumento en la productividad, y 

- mejora en el servicio a clientes. 

Para muchos empresarios, la integracién de estos dos sistemas es un arma 

estratégica para ser competitivos en el proximo siglo. 

A medida que el MRP II se vaya desarrollando como una herramienta de planeaci6n 

de tiempo real, va a desempefiar un papel mas estratégico ayudando a que las empresas 

alcancen sus objetivos. Los empresarios van a crear una nueva visién para su compaiiia con 

  

. Sami Cassis, Understandi vi ni tems, APICS, November, 1997, p. 32. 
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un campo de accion mas amplio. Esta los va a respaldar para dar el paso de una mentalidad 

de “activacién y lanzamiento de pedidos”, a una en Ja cual exista un flujo integrado que 

ligue a los clientes con los procesos de manufactura y los proveedores. Es importante, que 

las aplicaciones del MRP II evolucionen para que se puedan enfrentar a los requerimientos 

cambiantes de los clientes. 

Los sistemas mostrados anteriormente, son sdlo unos ejemplos de Ja continua 

evolucién que se da en la manera considerada adecuado de planear, tlevar a cabo y controlar 

ja produccién 

Las compaiiias entrevistadas tienen previsto comenzar la implementacién de 

algunos de estos sistemas para complementar al que tienen actualmente. que respalda al 

MRP If. 
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Capitulo V 

Conclusiones y Recomendaciones. 

EI MRP IH () a5): 

1. Tiene sus origenes en la necesidad de crear un sistema eficiente de planeacién y control 

de la produccidén. 

Nw
 . Es una ideclogia porque obliga a cambiar la forma en que se trabaja en las empresas 

3. Es una ideologia de trabajo respaldada en sistemas de computo (software y hardware) 

que integra las 4reas de manufactura o produccién, ventas y mercadotecnia 

4. Elimina lo que algunas empresas Ilaman “castillos feudales” 0 “islas de poder”. que son 

las que mpiden Ja integracion de las areas de produccién. ventas y mercadotecnia. 

Aumenta el nivel de servicio a clientes, se minimiza y balancea Ja inversion cn an 

iventarios. y se mejora la utilizacién de los recursos de las plantas. 

6. La planeacién de negocios es la que define Ia misién de la compajiia. los mercacos gue 

se quieren atacar. los objetivos de ganancias y los recursos financieros que se tienen 

7. La planeacion de ventas y operaciones es la que define lo que se espera vender. ¥ por to 

tanto. producir. para alcanzar los objetivos establecidos en el plan de negocios. 

8. La planeacién de la capacidad a grandes rasgos es la que busca igualar la capacidad 

demostrada planeada con la capacidad necesitada. 

9. La programacién maestra de la produccién es la que define los articulos que se van a 

fabricar. las cantidades de éstos y sus fechas de entrega. 

10. La planeacién de fos requerimientos de materiales es la que define qué, cuénto y cuando 
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ordenar el material. y para cuando se van a programar las entregas. Depende 

directamente del programa maestro de produccién. 

11. Las listas de materiales son las formulas que incluyen a todos los componentes y 

materiales que se necesitan para fabricar un producio. 

12. Los registros de inventario son los documentos que contienen la informacion de las 

cantidades de materiales utilizados en la fabricacién y que estén cireulando durante e] 

proceso de produccién. 

13. La planeacion de los requerimientos de capacidad es la que define las necesidades de 

capacidad para cada centro de trabajo, y los recursos especificos como: mano de obra. 

herramientas. maquinaria e instalaciones necesarias para la elaboracién de un producto 

14. Las rutas de fabricacién son Ias fistas de las operaciones que se siguen para fabricar un 

producto. 

15. Compras es el drea que esta encargada de Ja adquisicidn de materiales y servicios para 

ta empresa. 

16. Control de piso es ce] area encargada de la ejecucién del plan de produccién mediante la 

disposicién y el flujo de fa fabricacién, el control de la calidad y de las prioridades de 

produccién. 

17. La medicién del desempefio es un indicador de que tan bien se estan haciendo las cosas. 

18. Para lograr una implementacién exitosa de un sistema que respalde al MRP ll, es 

necesario que la alta direccién se comprometa totalmente con el proyecto, y que 

proporcione el apoyo, el liderazgo y la motivacién necesarios para que el personal de la 

compafiia lo Jleve a cabo. Uno de los principales impedimentos para alcanzar el éxito. es 
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la resistencia al cambio. 

19. De las entrevistas que se presentaron, se observa claramente que el MRP II es una 

ideologia que se aplica en la industria mexicana, por !o tanto. el conocimiento de ésta, es 

muy Util para los ingenieros quimicos. 

20. Al ser MRP I una ideologia que esta en evolucién constante, dia con dia, la gente 

involucrada en el medio productivo fo mejora y lo complementa, creando nuevos 

sistemas como FCS, APS. JIT, ERP, ... 

Recomendacion. 

Después de presentar el trabajo de tesis se puede deducir que es una cuestién nueva 

para la mayoria de nosotros, con Ja cual nos vamos a tener gue enfrentar en cuanto 

formemos parte del mercado laboral, y no tenemos las suficientes armas para hacerlo. Por 

lo tanto, recomiendo que se incluyan. dentro del plan de estudios de la carrera de Ingenieria 

Quimica. en el paquete terminal, “Planeacion estratégica y planeacién tecnoldgica en la 

industria quimica y de procesos”. temas relacionados con las ideologias de trabajo actuales. 

Entre éstas. se encuentran: Ja Planeacién de los Recursos de Manufactura (MRP I). la 

Teoria de Restricciones. la Reingenieria, Ja Planeacién de los Recursos de la Empresa 

(ERP), Justo a Tiempo (JIT), y la Administracién Total de la Calidad, (TQM). entre otras. 

Considero que fa inclusién de estos temas resultara de gran provecho para los estudiantes de 

esta carrera. ya que en su vida profesional es altamente probable que se dediquen al 

proceso de la produccién, entendiéndola como un todo, la cual debe integrarse con las 

demas funciones desarrolladas dentro de las empresas. 
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