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INTRODUCCION

La capacitacion como subsistema responssbie del proceso sensefianza aprendizaje,
aplicado a la industris, @8 una altemativa al alcance de toda empresa para optimar la
produccién de bienes o servicios, sin embargo, en un mercado cautivo como lo ha sido el
mexicano, la mayoria de {as empresas venlan produciendo con ausencia de! cumplimiento
de normas y controles de calidad, situacidn que en la décade de los noventas viene a ser
insostenible, dada !a crisis econdimica que s vive tanto a nivel nacional como intemnacional.

Bajo estas circunstancias, el pals se ve obligado a realizar intercamblo comercial a través
de los tratados de lbre comercio que se estén celebrando con diferentes naciones del
mundo. Este intercambio demanda mayor compelitividad y esfuerzo de la Industria
mexicana. Dentro de estas parspectivas, la capacitacién vista como una herramienta, no ha
sido aprovechada del todo por la industria mexicana para elevar sus indices de calidad y
eficiancia en {a production de blenes para poder compaetir, ingresar y permanecer dentro de
un mercado intemacional. En este contexto, la presente tesis propone a las empresas
dodlcndu especiaiments 8 la manufactura, ls cap.dudén como una opdbn para lograr un

io de sus hi mayor , ¥y camo punto
de partide para poder compatir con el comercio exterior.

El programa de itacion que 8 prop en esia tesis fue diseftado dentro de! marco
de !a teoria ﬂsumlca que define a la organizacién “como una estructurs auténoma con
capacidad para comprender en forma objetiva sus interacciones y tomar las decisiones més
adecuadas para la organizacién en su totalidad. Los recursos humanos conforman un
subsistema de ia estructura con capacidad de integridad y organizacion que se caractenza
por influir y ser influenciado por ol medio ambients, procurando alcanzar un estado de
equilibrio dindmico en sy entomno”.! Asi, la capacitacién representa uno de los factores que
contribuyen a mantener ese equilibrio y se dirige espacificamente, & aquellas dreas de la
orgar ién donde se lere soluci fos prob que obstaculizan el desarrollo de

{as operaciones e lmpidon lograr los objetivos do la empresa.

El programa esta disefiado para emp pecializadas en factura y propone ei

desarrollo de:

A C Imientos.- Defink como el conjunto de informacién y elementos tedricos que
{ los conocimientos bési para que un trabajador pueda d pefar un

puesto en la emprasa.
Habilidades.- Consideradas como ol con]unlo de lpﬂlud.l o destrezas necesarias para
podar incrementsr el rendi de unp

C. Actitudes.- Vistas como un con}unto comple}o de tendencias para actuar o reaccionar
favorablemente o no ante clerta situacién, y que pueden estar o no bajo controf

voluntario.

La capacitaciéon es uno de los medios mds efectivos para generar cambios en la conducta
humana y por ende contribuir para ef logro de los objetivos de toda empi , @ través del
proceso ensefanzs-prendizaje. Sin embargo, es importante hacer énfasis en las
limitaciones que nos llevarian a generar falsas expectativas respecto a su alcance, ya que
ia capacitacién no funciona si:

! Ppinto Vallarto, R :Proceso de C 6n,Diana, México (1680},




Lasp no estin I parag su propio cambio

Existen malos sistemas, estructuras, luoldos motivacién y estatus.

Los objetivos del programa no son reslistas.

La capacitacién tiende a ser superficial y se capacita por capacitar, por moda o por
cumplir con [as leyes.

De igual manera seria inoperante esperar cambios a corto plazo, ya que los resultados
significativos se podrén ver a mediano piazo, entonces debemos tomar en consideracion
para emprender todo prog de capacitacién lo siguients preceptos:

1. La capacitacién enfocada a la productividad debe orientarse a eliminar o disminuir
problemas organizacionales y [os resultados se deben evaluar en ia medida en que los
problemas han sido superados, asi como en razén del costo-beneficio con que se
aplicé el programa.

2. La capacitacién es aprendizaje y este impiica un cambio de conducta, por tanto, los
camblos que se produzcan en e' personal deben ser producto de necesidades

e das y reforzadas en la linea de traba}o

3. La capacitacién ‘efectiva os ia que desarroila habilidades, i ts y
modifica actitudes segin el rumbo que marquen los objetivos que se disefian para
cada caso particular.

4, Los cursos no deben probar su efectividad la idad de cor i que una
persona adquiom, sino por la calidad del bio, modificacién o transfi ién que el
en ias p que lo reciben.
5. L-upadmenpuod T de perdida para la emp Si sobrecapacita al
personal, generando .xpocuuvas quo nole podra cumplir,
La capacitacion aplicada a toda emp requeriré de un procedimiento, En este caso
sugeri el p do por la administracién con sus fases o etapas de: planeacion-

organludon—ejecuclbn y evaluacién.

Esta tasis esta integrada por los siguientes capitulos; €I capitulo uno trata sobre el marco
tedrico, desarrollo y evolucion de la planeacién de los recursos de manufactura y
propordona la descnpclén ganeral de las funciones de MRP !l sobre los cuales se

an los capitul
El capitulo dos trata sobre los asp ! { on el p de impl tar la
planeacion de recursos de manufactura, una d bada de Imp on asi

como de la importancia de la capacitacion en todo este WOO.SO

.

El capitulo tres p los cor t $Jif las metodologia y técnicas
el logro exitoso de cada una de las funciones de MRP {l.

para

En el capitulo cuatro se presentan ejercicios de aplicacién sobre cads uno de los elementos
del diagrama de MRP |l maediante pricticas, ejercicios y casos pricticos asi como
cuestionarios y evaluacién para la capacitacién efectiva de todo el personal involucrado en
la gl;r;eadbn de ios recursos. Finaimente se presentan las conclusiones del proscnto
traba,

También se incluye un Apéndice con las respuestas a los cuestionarios de evaluacién del
capitulo cuatro, asi como un Glosario de téminos utilizados.
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CAPITULOI

S MARCO TEORICO

1.1 ANTECEDENTES HISTORICOS

Se puede dacir que en (a evolucion de la Planeacién de Requerimientos de Materiales hay
cuatro etapas:

1. Un mejor método de ordenar

2. Planeacidn de priofidades

3. Ciclo Cerrado MRP

4. Planeacién de Racursos de Manufactura: MRP Il

Hay dos métodos fur para ord materisles, el punto de reorden, y Ia
planeacién de requerimientos do mltorialol Todo: los otro: métodas son variacionas dc
estos dos. El punto de den en &l uso di

@l reabastecimlento planndo tiempo de onlnga mds un “inventario de seguridad® plfl
proteg contra y ala p dio.

La Planeacién de Requerimientos de Materiales (MRP) tipicamente determina "cuéndo
ordenar” basado en programas para los articulos que usan el materiai. MRP es obviamente
superior a ordenar en base al uso promedio, pero en la prictica fue un método dificil de
usar.

Antes que las computadoras fueran disponibles a las compaflias les tomaban de 6 a 13
semanas calcular los requerimientos manualments o con lyudl de un oqulpo tabulador,
tipicamente ordenaban una vez cada 13 En esto no
trabajaba mejor que el punto de reorden.

La computadora hizo posible calcular requerimientos en un fin de semana. Esto fus un gran

paso hacia adelante que facilité ord mas i Se volvié una préctica coman
d mensuaimente y d poner el tiempo de def! iento en periodos de tiempo
mansuales.

La computadora hizo de MRP una técnica manejable. Se voivid més ampliamente usado
como un mejor método de ordenar que e punto de reorden.

Confonn. se ir b ias capacidades de la oomputndorl algunas compaflas

1 requerimi a menudo semanall yp 1 of tlempo de defasamiento
en periodos semanales. La capacidad de replanear fraeuonlomen(e y romper los pariodos
de def: iento en incr s sufici finos para mantener “fechas de
necesidad” real, es!aban ahi. Pero antes que ost. pacidad de rep ién pudiera
ser usada, el ¢ pto de “reprog 6n™ y “prog i6n 2" tendria que ser
desanollado.

Esto ocummié durante un periodo de 10 afos. "Reprogramacién” significa simplemsnte que
cada vez que los requerimientos son recalculados, las fechas de necesidad para ordenes



de compra y ordenes de piso abiertas serén revisadas y mensajos de reprogramacion serén
generados si los cambios causados en ellas hacen necesario adelantarias o atrasarias.

La nocién de que ahi deberia estar un p tro -una ién de lo que deberia
ser producido- era tan visja como MRP. Pero no fue hasta 1971 que la gente reconocid que
este programa maestro tenfa los elementos para representar lo que reaimente deberia ser
hecho. Si ol programa maestro contiene més pmductos do loa que realimente deberdn ser
hechos, contenisndo productos que no pueden ser debido a faltantes que
existen, o0 es en alguna forma no realista, MRP no generaré prioridades vtlidn basadas en
fechas de necesidad reales. Y hasta que esto pudiera ocurrir, la lista de escasez -con todas
sus limitaciones- fue el real sistema de programacién,

La gente aprendié @ administrar el programa maestro apropiadamente y MRP evoluciond de
un sistama de ordenar a un sistema de planeacion de prioridades.

La légica de la lista de faltantes es fundamental. Es mostrada en la siguiente figura:

Programa de
Produccion
Usta de Chequeo Fisico del
Materisies Inventario Disponible
Lista de Feltantes

Para hacer una lista de faltantes, el expeditador mira el programa de produccion para

encontrar o que debe ser hecho, obtiene una lista de materisles para encontrar los

. materisies requeridos para hacer ef producto, checa la disponibilidad de inventario fisico en
ol almacén y hace una "lista de faltantes” de los componentes que no estén disponibles.

MRP, en una computadora, usa exactaments [a misma Iégica. El programa maestro es unl
lacién de que productos serdn producidos. Esto es puesto en el progr de cb

con (as listas de materiales y. los registros de lnvonlnrlo y el resullado en el plln dc

requerimientos de materiales. La figura siguiente muestra esto:

Programa
Maestro
Lista de Registros de
Materiales Inventario
Planeacion de
Requerimientos de Mateiales
La P! i6n de requerimientos de materiales supera los faitantes de la lista de faltantes

por lo siguiente:

A. El horizonte de planeacién puede ser extendido tan lejos como ses necesario.
Tipicamente las compaiias manejan unc o dos afios de avance.

B. La planeacién puede ser defasada en tiempo por semanas o aun en periodos de
tiempo por dia.



C. Elsistema fue extremadamente flexible ya que en cualqui 1o que el prog
maestro sea cambiado, MRP podré simular ponlondo componentes que no sean
‘requeridos de regreso al aimacén y jalando componentes que son requeridos fuera del
almacén,

D. Con MRP, reprogramar mensajes para mover material “fuera” en periodos futuros, asi
como “"dentro” para periodos tempranos, deberén ser generados. Esio detuvo, por
supuesto, el probiema psicoldgico de ensefiar a los expeditadores el valor de
reprogramar materiales para una fecha posterior.

La lista de faitantes ha sido el sistema real de programacién en virtuaimente toda empresa
de manufactura. Ahora los faitantes pueden predecirse con un afio 0 mas hacia adelante en
Incrementos muy finos de tiempo, semanal o aun diariamente. Aun si los faltantes fueron
predichos un afio adelante en el tiempo, el slemento de cambio deberd existir. El programa
puodc umr equivocado. Pero lo que fue el fuerte de MRP: es que es capaz de repredecir,
y decir. Una fila que introduce MRP como una técnica de pianeacién
de prioridades reduce sus faltantes en el departamento de ensamble de entre trecientos y
aulnlenlos articulos por semana antes de MRP, a un promedio de 3 a § a la semana con
RP.

Ahora ¢l capstaz puede estar trabajando sobre los faitantes del siguiente mes al inicio de!
este. Pueden estar rabajando para prevenir faltantes en el futuro més que trabajando para
fijar los faltantes después de que sucedan. Ahora el sistema formal puede establecer y
mantenar fechas de necesidad. Ellos trabajan para los programas generados por MRP.

La lista de faitantes trata con la ecuacién fundamental de manufactura.

8. ¢Qué s 10 que vamos a fabricar?

b. ¢Que es lo que necesitamos para hacerlo?
¢. LQué es lo que ya tenemos?

d. (Que es lo que nos hace falla?

Cerrando el Ciclo

1A IPTP Tty 14

Ahora que la p j , $8 hace evident qua lap
de pdoddadu por sl mllma no es suﬁdenlo C q ué r rial itados esta
muy bien, pero si ia capacidad no estd disponible, el material aproplado no puede ser
producido.

Mantener prioridades al dia fue muy bueno pero si estos programas no pueden ser
transmitidos a la fabrica y al provaedor, no tienen ningun valor. Habiendo resueito el
p de |a planeacién de p des, los usuarios de MRP dieron otro paso gigante
hacia adelante con la Incorporaclbn de éste dentro del sistema general llamado ciclo
cemrado MRP.

La figura muestra el esquema clasico det sistema MRP de tipo cerrado.
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El plan de ventas y operacion establece las tasas de produccion para familias de productos.
Esto responde la pregunla ¢Cudntos articulos del modeio x construiremos por semana? El
plan de ventas y op én en un negocio de fabricacién por 6rd es ulabhddo al
obufvar las 6rdenes pendientes actuales, las érdenes pendientes deseadas, y lo
pror de tas pars ia tasa de produccién. Este es @l inicio de Il
ecuacion fundamental de manufactura.

El programa muoslm toma ese plan de ventas y operacién en unidades por familia de
P esta en articulos upoclﬂcol ol cual pusde ser mantenido
Indlvldualmenlo en unid en ol al én en un neg de fabricar para inventario, o
grupos de p en io de laje contra pedido. Esto es donde el
rasto de la ecuaciéon fundamental de manufactura toma ventsja para determinar ¢Qué es lo
que tenemos que conseguir?

La planeacion de requerimientos de cap d hace las cosas en horas esténdar.
Este mira ¢! programa en piso (esto es, las ordenes liberadas al piso y ordenes planeadas
generadas por la planeacién de requerimientos de materiales) y usa un archivo de rutas
para determinar cuéntas horas estandar serdn requeridas por cada centro de trabajo: otra
vez dirige la ecuacion fund tal de manufact soio este tiempo en horas estandar.
Una vez que los planes de materiales y capacidad han sido hechos, tiene que ser
determinado si son o no realistas. Si son, entonces las horas reales esténdar producidas
por cada centro de trabajo deben ser monitoreadas para asegurarse que los planes estdn
siondo ejecutados. Y prog para d y la fébrca tendrén que ser
suministrados y actualizados regulanmente a  fi in de ejecutar la planeacién de requerimientos
de materiales.

Antes de que MRP trabajara, era dificil ver las relaci de las di écnicas. Hoy esto
puede sonar extrafto, la gente habla de planeacién de capacidad sin p
de hacar primero la planeacion de requerimientos de materiales.




Se'instalaron sistemas de control de piso sin estar seguros de que ias fechas de necesidad
eran vilidas. Una vez que MRP pudo reaiments trabajar fue fécil ver como todo ancajaba
junto.

De hecho, e primer diagrama de ciclo cerrado (figura de aniba) fue dibujado en 1869 en ta
Markem Corporation in Keene, New Hameshore.

Markem fue la primers compafiia en ussr un paquets de software pars instalsr MRP. Una
vez que el corazdn del sistema MRP se vueive una thcnica de planeacién de prioridades se
vuelve aparents como el resto de las heramientas encajan juntas en el sistema de ciclo
cemado.

El urmlno 'ddo cerrado” Slgnlﬁcl que los ohmonm perdidos 0 ausentes en ol sistema,

de on piso y progremacién de provesdores fue
comp!cuda Esto umblin !lgniﬁel -y esto es mostrado en Ia figura con liness iaterales- que
debe haber una ion de los p dores, de ls fabrica, de los planeadores,
otc. siampre que hays aigun problema en M esjecucion del plan.

1.2. LA CLASIFICACION ABCD

A madiados de los afios 70s, el témino MRP estsba de moda, casi todos, al p-ncu.
estaban "haclendo MRP”, Muchas compafias no estaban felicas con sus resultados. Por
otro lado algunu compaiias lograron resultados espectaculares desde que o usaron. Las

de las pafiias iban desde “esto no nos ha ayudado en nada” a “ea temrible,
no pod realizar ol negocio sin esto®.

Se hace obvio que habia una profunds diferencia en que tan blen las compaliias usaban
este conjunto de herramientas, Para ayudar & esta i6n, Otiver Wight
desatrolld una clasificacion ABCD.

Class A - Usodel sistema para administrar ¢!

Trabsja en todas, o virtualmente todas las inas de
fa compatiia.

- Resultados sobresalientes.

Clase B - Uso del sistema para programacién y carga.
- Trabaja principalmente en manufactura y materisies.
- Muy busnos resultados.

Clase C - Se usa el sistoma para ordensr.
- Trabaja principal en el depart. de produccion y
control de inventarios.
- Resultados de regular a buenos.

Clase D - Trabaja en procesamiento de datos, pero en ninguna
otra parte.
- Visto como "otro fracaso de computadom
- Resultados: decepcién, frust Y de tiemp
y dinero.




Es importante observar que el segundo punto de la clasificacidn D "otro fracaso de
computadora” esto suena como una critica a la computadora porque la computadora es el
Unico slemento que estd haciendo su trabajo.

LLa computadora ha fracasado?, No, esté trabsjando. (MRP ha fracasado? No reasimente;
ntonoﬂunumopommldad ¢Qué ha fracasado?. La gente en la compafiia. Elos han
fallado en implementar y operar ¢! sistema exitosaments.

Un usuario MRP de Clase A es uno que usa MRP en un modo de cicio cerrado. Tiene
planeacion de requerimisnto de materiales, planeacién y control de Ia capacidad, despacho
on ¢l piso, y un sistema de programacién de vendedores en ef lugar y siendo usado y la
administracién usa ol sistema para realizar ol negocio. Participa en la planeacién de Ventas

y Operaciones, firna sobre los pianes de ventas y operaciones. Constantements monitorea
dummmuexleﬁmdoblmmdohvmw exactitud de las listas de
materisles, exaclitud de las rutas, atencién del programa maestro, de los planes de
capacidad, etc.

En una compaiiia de Clase A, olimomaMRPpmpomomdmndojumquovondo
finanzas, manufacturs, compras y gents de ingenieria todo mqandoml Usan ol
sistoma formal. Los supervisores y la gente de compras trabajan para los programas. No
haykhdolm‘mmmmmnuyuspatduhmm¢qubmmuu
reaiments necesitado y cuando? esa respuesia viene del sistema formal MRP.

Las compafiias usando MRPII han ido un paso mas ali4 de la Clase A. Lo han unido a!
sistema financiero y desarrollado de simulacién asi que la pregunta "qué pasa
si..” puede ser respondida usando el sistema. En este tipo de compafiias, ¢ administrador
puede trabsjar con un conjunto de nimeros para reslizar el negocio porque ol sistema.
operativo y #f sistema financiero usan j0s mismos nimeros.

Técnicamente, entonces, un sistema MRPI! tiene los sistemas financiero y de operaciones

estrechamente unidos y tiene capacidad de simulacién. Pero e punto importante
3 que ol sistemna es usado como el plan de juego de la compafifa. Esto es lo que reaiments
hace una compafiia de Clase A.

Una compafia de Clase B tiene planeacion de requerimientos de materiales y usuaimente
plansacion de requerimientos de capacidad y sistemas de control de piso en @l lugar. El
usuario de Clase B tipicaments no hace mucho con compras todavia y difiere de un ususrio
de Clase A primeramente porque |a alita administracién no usa directaments el sistema para
realizar dicectamente el negocio. En su lugar, los usuarios de Clase B ven a MRP como un
sistema de produccion y control de inventarios. Debido a esto, es fécil para un usuario de
Clase B convertirse en un usuario de Clase C muy répidamente.

Otra caracteristica de las compaiiias de Clase B es que hacen aigo programando en ¢l piso
usando MRP, pero su lista de faltantes es la que realmente les dice que hacer. Los usuarios
de Clase B tipicamente ven muchos de sus bensficios de MRP en reduccién de inventarios
y mejora de sevicio a clientes porque han hechc més de las cosas comectas al ir por
produccién. Debido a que no tienen éxito en tener fuera ! monstruo de expeditacién.
Debido al atraso de la gente de P y los supervii , no han visto beneficios

10



sustanciales en reducir los costos de las compras © mejorar ls pmduéﬁvldad estdn teniendo
mds inventario del que reaimente necesitan.

Una compafila de Clase C usa MRP principaimente como una técnica de ordenar inventario

‘més que una técnica de programacién. Los programas de piso estan siendo hechos de la
lista de faitantes, y ¢ programa maestro en una compafila de Clase C esta tipicamente
sobrecargado. No tienen realmente un cicio cerado. Probablements obtienen algin
beneficio en inventario como resultado de MRP.

Una compafiia de Clase D sélo tiene MRP reaimente trabajando en el departamento de
procesamiento de datos. Tipicamente sus registros de inventarios son pobres. Si tienen un
programa maestro definido este esté usualments sobrecargado y @s mal administrado y
pocos o ningunos resultados se obtienen de la instalacién del sistama MRP. Indnicamente,
excepto por los costos de educacién, una compafila de Clase D gasta al menos tanto como
una compalfiia de Clase A. Tiene un gasto de cerca del 80% de! total, pero no alcanza los
resultados.

1



1.3. LA APLICABILIDAD DE MRPII

La Pl ion de los R: de Manuiactura ha sido exitosaments implementada en los
siguientes ambientes:
- Manufactura convencional (fabricacién y ensamble)
Unicameonts fabricacién (sin ensambie)
Unlelmonhomm(ﬂn'miudom

complejos
Trabajo y fiujo en piso
Fabricantes con redes de distribucién

MRP tiene virtualmente potencial de aplicacién iimitado

Hoy dis, Myummpuavmdomyhumbnmqmmmauﬂodupln
ayudar a las compafiias y su gents a producir sus productos mejor. Estas incluyen
Robética, Justo a Tiempo, Circulos de Calidad, CAD/CAM, Tecnologia de Grupos, Control
Estadistico de Procesos y més. Estas son excelentss herramientss, tienen enorme
potencial. Pero ninguna de eilas daré su pleno potencial a8 menos que esté acopiado a un
sistema efectivo de planeacién y programacion. He aqul por qué:

No es bueno ser extremadaments eficiente... y producir los articulos equivocados.
Nonbuonohlooruﬂwloodomuyﬂtodvoldocﬂdad si éstos no son necasitados.

No es bueno trabajar intensamente en reducic los tiempos de preparacion y recortar el
tamafio de los lotas... si malos programas no permiten conocer o que resimente se necesita
y cuando.

MRP, MmmaunnivoldocuuA.huivnrlneouspotumeompd\la De y por si
mismo, has compafiias han experimentado, como un
resultado directo de MRP |l dramaticos incrementos de entregas a tismpo y productividad,
con simultineos decrementos substanciales en el tismpo de fabricacién, costos de las
compras, problemas de calidad @ inventarios.

Ademds, MRP I puede proporcionar la base real sobre la cual mejoras de productividad y
calidad pueden ser sustentadas, un ambiente donde estas otras herramientas y técnicas
pusdan sicanzar su pieno potencial.

Esta es una forma equivocada de ver el papel de MRPII
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Visto asi la pregunta es (Qué haremos primero?

He aqui un diagrama de cuando MRP [} es visto de la manera apropiada:

Contal |- Circulos
ar | canicam e de
de Proceso | 99 Grupos Calided

Véidos
(MRP Il)

La programacién -conociendo rutinariaments lo que es necesitado y cudndo via el sistema
formal- es fundamental para la productividad.

La Planeacién de los R de Manuf es o! vehiculo para obtener planes y
programas validos no sélo de parte y produccién, significa bidn programas de entrega a
clientes vilidos, de requerimientos de maquinaria y mano de obra, de requerimientos de
recursos de ingenieria, de flujo de caja y utilidades. MRP/MRPII es ia base, el cimiento para
la verdadera productividad.

E! significado de esto es claro: Obtener los mejores resultados lo mas répido, primero
implementando MRP Il a nivel de Clase A.




1.4. DESCRIPCION GENERAL DE MRP I

El siguiente diagrama nos da un bosquejo de todas las funciones importantes, la secuencia
necesaris y las relaciones entre si que intervienen en la Planeacién de los Recusos de
Manufactura.

Cuadro sindptico del sistemas cerrado de la
Planeacion de los Recursos de Manufactura

Planeacidn
a Nivel R Osmanda
Ejecutivo e
t
r
o
a
Planeacion o | dems 1 Producias
elde [cumme] '
O de | iveraeno m
de e
Qperaciones | Ram n ¢
t
-
c
i Piezse
de 6
los Programas n Home
de Operaciones

Tenemos tres dreas principales en este diagrama:
Planeacién a nivel Ejecutivo: consiste en la Plianeacion Comercial, Plansacién de Ventas y
Pl 6n de Produccid

PllnndOn a nivel de la Direccién de Operaciones: compuesta del Programa Maestro,
6n de Materiales, Pt i6n de Capacidad con las bases de datos que
eomhnon Listas do Materiales, Estado de Inventarios y Rutas.

Ejecucién de los Programas de Operacién: Compras, Control de Piso y Medicion de
Dessmpeiiio.

El primer proceso de {a planeacion a nivel ejecutivo consiste en astablecer los objetivos
basados en las demandas especificas que se atienden con lcs recursos disponibles de la
empresa. Los allos ejecutivas desarrollan el plan ial que prende los produclos

dos y ganancias r jos para cumplir con los objetivos comerciales globales de la
empresa. El plan comercial anual engloba un minimo de 12 meses, se ravisa cada mes y se
modificard cada trimestre.
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Luego pasamos a la Planeacién de Ventas que emplea pardmetros establecidos en el plan
comerclal, el plan de ventas define los objeli yp para la demanda de
los cilentes, tales como promociones, publicidad y izacién, én pronostica la
demanda de los clientes segtn la linea de productos para cumplir con los objetivos del plan
comercial. El plan de ventas abarca un plazo de 12 meses se actualiza cada mes y se

modifica trimestraimenta.

Del Plan de Ventas y del inventario completo o planes de pedidos pendiantes se desarolla
ol Plan de Produccion que es a reparticién de recursos de faiiicacién entre los productos
que han de producirse para satisfacer la demanda de los clientas. Este plan determina la
cantidad de produccién necesaria para spoyar el plan de ventas. De nuevo se asignan los
recursos para la fabricacidn, segun la linem de productos con miras a 12 meses
actuslizéndose mensuaimente y reviséndose trimestraimente.

Como pusde verse, el Plan de Produccién completa el ciclo de plar i6n a nivel Ej ivo,
que es en si, un sistema carrado.

Solo cuando se ha cerrado e! ciclo de planeacién a nivel Ejecutivo se pasa a la planeacién
en el nivel de la Direccién de Operaciones en la que se controlan los productos que se
fabrican para cumplir con los objetivos los materiales y la capacidad. Esas son las funciones

del Programa Maestro, un v de qué se ha de producir y cudndo
los productos especificos que se fnbncan. las mozclas de productos y las cantidades. Estdn
vinculados con este, todos los demds prog pachos, subensambles, compras,

planeacion de capacidad, etc.

En el sactor de la direccidn de operaciones se usa otra escala de tiempo, aqui se trata de
ssmanas y no de meses en la planeacién y verificacién y actualizaciones diarias a medida
que suceden los cambios.

Los resultados del Programa Maestro se convierten en informacién necesaria para la
Planeacion de Materiales, el plan de materiales es una expresion de lo que se necesita en
materiales o componentes comprados o fabricados.

La planeacién de los Requerimientos de Materiales es un sist de planeacion de
prioridades que planea materiales para cumplir con los requerimientos del Programa
Maestro, Con esto llegamos a la Planeacién de Capacidad.

En un sist que la d para uu;m;or los roquonmlontos de mano de
obra y equipo, laual quo con los demas si se yse p 1 los
rasultados con los planes. Estas funciones utilizan la base de datos , las Listas de
Materiales que definen el producto, Estado del inventario que dafine el nivel de inventario y
Rutas que definen el proceso de fabricacion.

De nuevo tenemos un sistema cerrado en la base de dalos, se revisa el trabajo, si esta bien
la planeacién procedemos, si no comprobamos que todas las bases estén bien atendidas
antes de seguir a la tercera seccién en el diagrama de sistema cerrado.

Ejecucién de los Programas de Operaciones donde se implementan los planes elaborados
en las otras dos secciones, se ejecutan los planes de materiales y capacidad detallados y
especificos para cumplir con el plan comercial. Se obtienen los componentes o materiales
que se usan para fabricar el producto de acuerdo con nuestros objetivos. Se efectian las



horas de trabajo y se evalua el grado de éxito y se precisa en dénde se puede majorer més
adan,

Ependénde los Progumn de Operaciones se considera e tiempo a diario,
e prog cion diaria y ol desempefo.

Primero Compras que es responsable por la ejecucién da los planes de materiaies
adquiridos, qué materisles se requieren a diario en fabricacidn para cumplir con la mezcia
del plan maestro semanal y con la produccién mensual del plais de produccion. Se ejecuta
el p!an de compras dabldlm-nto si se controlan Ia capacidad y las prioridades de los

si se ol do de las 6ok de pra y sl s8 ple con los
objoﬂvoc de calldad fecha de entrega y costos previstos.

Pasamos al Control de Piso donde fabricacion es responssbie de la ejecucion de los planes
de fabricacidn y capacidad del pisn de materiales para piezas prefabricadas y ensambiajes.
Una vez establecido of pian de fabricacién, se ha comprobado |a capacidad y disponibilidad
y 38 ha expedido a fabricacién es responsabilidad de fabricacién sjecutar el plan.

Finalmente, la Medicién det Desampefic. Para implemantar la planeacion de recursos para
la verdadera excelencia en | la ubcmdén hay que establecer objetivos, definir los planes

para llegar a los objeti bilidades , Hegar & acuerdos en cuanto a la
dicién de los itados, medir los resultad pmtomar iones correctivas y registrar

y comunicar las mejoras en rasuftados.

Asl nos enf; on ol & o de cada el to an ¢! diagrama del sistema cerrado,

nosblomlamducdénd.kwmum.doeolm o exactitud en la base de datos.
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CAPITULO 1l

LA IMPLANTACION DE MRP Il
1.1. JUSTIFICACION DE COSTOS Y BENEFICIOS
La justificacion de costos de un proyecto MRP 1l es ial por las siguientes razones:
1. Prioridad nu dos.- La prioridad numero dos en una compafia implementando MRP
Il necesita ser ]ustamonto oso Implomenur MRP (i (recordemos que la primera
prioridad es en op Yol io). Es reaimente dificit mantener MRP il

como una aita segunda prioridad si los costos y beneficios relevantes no han sido
establecidos. Si MRP !l no mantiene una alta prioridad, las oportunidades de éxito
decrecen.

2. Unfuerte Compromiso.- La implantacién de MRP |l significa cambiar {a forma en que se
estéd realizando el negocio. La alta direccion y la administracién de operaciones debe
eslar comprometida para que esto suceda. Sin una séiida proyeccion de Costos y
Beneficios, no se puede lograr un profundo grado de dedicacién y la oportunidad de

éxito decrecerd rapidamente.
3. Una Asignacién de Fondos.- Con la identificacién de costos durante el proceso,
eomphumonu antes de ia Imph. ion, la fia ha p sélo una
6n de gsstos. Tener fond ignados evits petidas solicitudes y sus

concomitantes demoras durante ia vida del proyocto

4, Parémetros.- Un cuantificado conjunto de beneficios por anticipado pusde servir como
llnnmlonlo durante el proyecto. Después de !a implantacién, los ahomros pueden ser
con los proy dos en la justificacidn de costos, (Esth la compailia
obteniendo los beneficios que fueron proyectados? Si no se asi, ¢porqué no?. La
gente puaede entonces encontrar cual es el error, trabajar en el y obtener los beneficios

que se fijaron como meta.

Los primeros pasos sobre el camino seguro son: El primer corte educativo, justificacién y
compromiso.

Primer Corte Educativo
La gente necesita aprender acerca de MRP i antes de que puedan hacer un trabajo
aproplado de estimacién de costos y beneficios. Deben saber acerca de:

- LQuées MRPII?

- ¢Es para nosotros? ¢ Tiene sentido para nuestro negocio?

- ¢Qué costo tendra?

- ¢Qué nos ahorrara? ¢ Cuales son los beneficios que obtendremos? ¢si hacemos

esto de la forma corvecta y nos converimos en una empresa Clase A?.
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Alguna compalfiias podrian intentar justificar ios costos de MRP |l antes de que entiendan
que es todo esto. Casiinvariablemente estimarén los costos involucrados en la

de MRP como un sistema de computo para ordenar partes. Asl, muchos de los costos
estardn relacionados a Ias computadoras. Como resultado, ol proyecto no estard bien
fundamentado.

Algunas, compafiias podrian subestimar los beneficios. Pensando que "MRP es un sistema
para ordenar partes, asi muchos de los beneficios vendrén de ia reduccion de inventarios”.
Esto hace entonces muy dificii establecer la implantacién como la segunda alta prioridad en
ia compafiia.

Por eso lo primero es aprender acerca de MRP |l y luego justificar sus costos.

La gente que necesita el primer corte educativo es la misma gente involucrada en la
justificacién de costos y compromiso. Para una compaﬂll tlpk:l podrian ser:
En el nivel ejecutivo: El Director General, ol Director de ingenieria, de Finanzas,
Manufactura, Mercadotecnia.
En ol nive! de operacién: Los Qersntes de Produccién, Control de Produccién,
Compras, Ventas, Servicio a Clientes, Ingenieria, Procesamiento de Datos.

Obvi la icidn de este grupo puede variar mucho de compaiia a compsila.
Lo importante es lo slgu&ont.
- No enviar a més gente de la necesaria a éste primer corte educativo ya que la
decision final para implementar todavia no ha sido hecha.
- Asegurarse da incluir a la gente clave que tendré la cuantificacién tanto de costos
como de beneficios.

La gente que asiste al primer corte oducallvo podré asi proceder a desamoliar la justificacion
de costos y beneficios. Su objetivo es d ifar un conjunto de nimeros sobre los cuales
basar la decision por o en contra de MRP I,

Los costos do MRP se miden en témminos de ﬁompo, recursos y compromisos, los

beneficios en un aumento del nivel de d p de la emp ol desamolio de una
nueva escala de val para su ini én, utilidades y resultados netos.
Justificacién

Costos:

Los promi que adquiere la imp ' de MRP se pueden dividir en

cuatro categorias: oducacién. servicios de consultoria omprouﬂal equipos y programas de
cémputo y personal.

Capacitacién.- El éxito en la implantaciéon de MRP requi smpefio, icipacion y

eapadtaclbn Los ejecutivos de la empresa generaimente reciben los eonodmlontos
iando a cursos axt espacifi para ellos.

AI nivel de los diractores de i , @l p de capacitacién se logra generalmente

mediante actividades de capacitadén lobro ol terreno. .

La educacién de la masa critica constituye el Ultimo nivel de ion. Ei |

afectado por la ejecucién de MRP constituye entre el 75% y el 100% de los empleldos de
una empresa fabril, Su capacitacién se logra mediante cursos de aplicacion.
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Los costos de capacitacion varian segun el flo de la G 1 te alcanzen
un promedio de 15% de! costo total de una impiantacién oxi!ou de MRP.

Consultores.- El costo de los consultores industriales puede alcanzar ¢l 5% del costo total,
variando segun el tamafio de [a empresa y el mimero de plantas.

Programa y equipo de computo.- Los costos que se incumen en este rengidn alcanzan ol
50% del total. At comparar los diversos rengionas de costos, cuesta aprender @ usar
el lllt.ml de computo, que o que cuesta el sistema propiamente dicho.

Personal.- Los costos de persona! del equipo encargada dal proyecto y las demas personas
asignadas a é| representan el resto del costo total. Este es un reng!én que con frecuencia
no se considera parte del costo de MRP.

Beneficios:
La experiencia muestra que la ejecucién de MRP/MRP Il puede conducir a los siguientes
beneficios:
- Incremento de las ventas como resultado directo de mejorar ef servicio a clientes.
- Reduccion de un 25 a 50% de los inventarios.
- Reduccién de un 2 a un 5% de los costos de materiales adquiridos.
« Por lo menos un 10% de aumento en la productividad resuliado de programas
vilidos.
- Reduccién de los gastos de adquisicion y trifico.
- Reduccién de materisies obsoletos resuitado de una marcads habilidad para
manejar los cambios de ingonbdl.
- Reduccién de costos de caiided. Prog! vilidos pusden resultar en ambisntes
mds estables, los cualas significan menos dnpomldol
- Eliminacién del inventario fisico anual. Si los numcros de inventarios son
suficientemente exactos para MRP |l serdn més que b para los o
financieros.

Generalmente, los costos se dividen en parte iguales entre la gente involucrada en el
proyecto y el equipo de computo. Cuando se invierte un 50% en equipo y programas, el otro
50% se invierte en personal, educacion y consultoria. Una pauta a seguir es asegurarse de
que se gasten iguales cantidades de dinero en educacién, en personal y en el sistema
computarizado.

La experiencia en el asesoramiento de P quo han logrado ef nive! de rendimiento
de Clase A. ha d trado que los b deri de la puesta en pricica de
MRP superan grandemente los costos de unphnhdon En o largo plazo, se continian
darivlndo beneficios a medida que se logran los objetivos de nndimlonto de Clase A.

1 ademads otros beneficios menos tangibles, como las Imnldo autondad jurisdiccion

y responsabilidad bien definidas, la coiab ion, la D y el mej de la
calidad de vida.

Compromiso

Obtener el compromiso es, el primer paso real en ia impl i6n del proyecto. Es cuando

se decide si se hace o no el proyecto MRP |1,



Como un resultado del primer corte educativo y a través de la justificacién de costos, los
altos ejecutivos claves y Ia gente de administracién de operaciones podrén ahora conocer:
¢Qué es MRP 11?7
LEsto @3 commecto para nuestra compafiia?
LQue costark?
¢Que nos ahorrard?
LEstamos listos para hacerio?

¢Quien hace |a justificacion de coltol y ebmo se ve nh? LEs suficisntemente busna para
colocar ef sistema de imp! como [a priorid. dos de la paiiia?

Algunas veces los niumercs se ven solidos y consistentes pero pusde no ser posible
establecer el proyecio como !a prioridad numero dos. Otras actividades consumidoras de
tismpo puaden ya estar en curso, tales como [a instalacién de una nueva planta, introducir
una nx::l linea de productos, introduccién a nuevos mercados o absorber una compaiia
adquirida.

Todo acerca de MRP Il puede estar perfecto excepto por el tiempo. Si este es el caso, hay
que dejar pendients MRP I hasta que otra actividad consumidora de tismpo esté terminada.
Esto es mejor que trater de iniciar ef proyecto y hacer un inicio en falso.

Otra prueba final para nedfitos en implantacion, esta es: ;Estd preparada la compaiiia para

mantener MRP Il como la priotidad nimero dos por los siguientes aflos? Si la respuesta es

no, no hay que seguir adelante. Si la respuesta es si, hay que poner esto por escrito, hacer

una ]ulﬂﬁcadén formal de costos y firmada. La gente que desarrolio y acepté los numeros

& poner sus bres en el o to de justificacion de costos.

El hacer esto es primero, para acentuar la importancia del proyecto; segundo, el documento .
ascrito puede servir como una guia, un punto de unlén para los préximos 18 meses aun

cuando vengan tiempos dificiles ya que aunque pueda haber cambios de personal en la

compaiila, un documento escrito puede poner faciiments todo nuevamente en curso.

11.2. UN SISTEMA DE IMPLANTACION

€l sistema del camino gerencial y e! camino de los sistemas de computo llamados también
caminos paralelos?, constituyen un pod instr to para la ej i6n de la Planeacién
de los Recursos de Manufactura.

Antigt algunos métodos de implantacién enfocaban las activid izadas
exclusivamente, haciendo caso omiso del i ial u otras cuestiones referentes al
personal de la empresa como parte integrante de dicha ejecucion . Estos eran sistemas
condenados al fracaso, ya que la falta de interés y participacién por parte del nivel ejecutivo
menoscababan su capacidad para ejecutar eficazmente aun las funciones computarizada.

Et camino computarizado no es mis que ducir y a en |a base de datos

de s computadora, informacion tal como listas de rtal de mario y rutas,

informacion 1 que ullllza la gemncla para dingir la empresa. El otro ‘camino es més crucial y con
0 sea las aclividades que 1a g ia logra i

los sistemas compuladzados
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Todas las dreas de la empresa deben participar en el proceso de implantacidn. Ademas de
Finanzas y Procesamiento de Dalos panldpan lol siguientes departamentos: El nivel
ejecutivo, medi ol plan cial; A y Ventas, madiante ei plan de ventas;
Ingenieria, mediante la elaboracion de listas de materiales y rutas de proceso; Materiales, el
programa maestro, la planeacion de materiales y el estado del inventario; Fabricacién,
mediante la planeacion de la produccién y la capacidad y el control de piso.

Ei concepto de caminos parslelos significa que existen dos rutas importantes a seguir para
lograr ol éxito del sistema de fabricacion. E| principio de colaboracion o trabsjo en equipo
constituye también un aspecto i del si de los i paralelos para la
qoeudbn de MRP |l, ya que implk:a el desarmrolio de relaciones de colaboracién y
cooperacion entre todas las dependencias funcionales de la empresa.

E! camino gerencia! incluye todas las actividsdes del p a! relacionadas con ¢l cuadro
del sistema cerrado. Comienza con ia participacién a nivel sjecutivo. Con mucha frecuencia
las empresas no logran implsmentar MRP |l dabide a la falta de participacién de los
ejecutivos. Para lograr una buena implantacién, el nivel éjecutivo debe tomar ias decisiones
importantes y respaldar todas las actividades requeridas para implementar este sistema.
Deben también guiar ¢l desarroilo de un sistema de computacién exacto. Por ejemplo. las
listas de materialos deben ser estructuradas nivel por nivel y conforme a las estrategias de
fabricacién, como fabricacién para inventario, ensamble contra pedido y fabricacién contra
pedido. Eltas estrategias se nublocan de acuerdo con el plan comarcial, ol de ventas, el
de produccién y el prog

El sistema computarizado onduyo todas las actividades necesarias para instalar el sistema
do computo y cargar en é los datos smpleados por (a empresa, tales como registros de

rios y listas de materiales. Instalado ef sistema de coémputo y capturados los datos, el
personal debe aprender a utilizarlo como instrumento para administrar ia smpresa.

Tanto e camino computarizado como ei gerencial deben ser cuidadosaments
s. Para lograr el éxito, ambos deben ser atendidos por igual, Dado que son

relativamente Indepcndlentes uno del otro, es posibi on pré y atenderios al
mismo 4 Sep 1 dedicar esfuerzos paralolos en cada uno de elios y reducic asi @!
tiempo total 1 roquevido para implementar MRP i

Recorriendo los i lelos, el plazo tota) de ejecucion de proyecto puede ser de 12

8 18 meses. El rendimiento de (a inversion (RI) serd, por lo menos de un 250%. Los
bonoﬂdou de la ejecucién de MRP Il emanan, on un 75% del camino gerencial, y en un
25% del camino computarizado.

11.3. LA CAPACITACION EN EL PROCESO DE IMPLANTACION

PY

Los beneficios derivados de la capacitacion son er iant dlvcno-csludiofyla
riencia adquirida se ha d trado que aunque un 25% de los beneficios de un

¥ 9

3 Encuests resiizada 8 mas de mil compadfifas que han implementado MRP/MRP 11, Los resultados
fueron publicados en 1985 on el “Newsletter of The Oliver Wight Companies®, Newbury
Hampshire.
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proyecto de implantacion de se originan de los equipos y programas de computo, el otro
75% de los beneficios se deriva de |a inversién en Is gerencia y la capacitacién del
personal. También se ha demostrado que 03 costos para lograr una empresa de Clase A
se dividen, en dos categorias iguales: Un 50% en aquipos y programas de computo y un
50% en gerencia y capacitacion,

El éxito y la implantacion de un sistema de fabricacién o determinan, el grado de eficacia
con que ol personal utiliza este poderoso instrumento en la capacitacion de la empresa. El
éxito se puede traducir en beneficios econdémicos, tales como las utiidades netas de la
empresa. El factor més importante que puede ser decisivo en el triunfo o el fracaso de un
proyecto de esta naturaleza, ya se trate de mejorar un sistema en funcionamiento o de
implementar uno nuevo, es la educacion.

Existe una pirémide de capacitacién que describe los niveies de una organizacién y los
métodos que se sugisren para l-uplducwnddummudlmmdmm*s

Los objetivos de snsefianza en cada uno de estos niveles tiene un propésito general. De
manera que un programa de instruccion debe constar de tres categorias principales que
comrespondan con esta pirémide de capacitacidn,

La capacitacién del nivel sjecutivo es 1a cumbre de [a pirémide. El primer paso para este

nivel educativo se debe efectuar mediante seminarios extemos exclusivamente para el nivel

ejecutivo, es decir al presidente de la empresa y sus colaboradores inmediatos. Estos

seminarios delinean los cambios de actitud y los métodos que se deben adoptar para poner

en préctica la nueva mentalidad y lograr los objetivos que se persiguan, para establecer la

d:mcclén estratégica, Ias responsabilidades, los requisitos para aplicar el método infalible,
j la op i6n @ ir tar las utilidades de la empresa.

El siguiente nivel de la pirdmide es la direccién de operaciones, es decir, entre ¢ 10y 15%
superior en la estructura administrativa. La capacitacién a este nivel se efectia con mayor
eficiencia madiante programas de instruccién intemos. Estos cursos so elaboran unbndo
en mante los product fos dos, Is8 produccidn, el | y los
particulares de la emp . Son rienclas de apmndiu]o prtcﬁcu. odontadn hacia
aplicaciones especificas, consmuyen los métodos mdés eficaces en relacién a costo y
resultados para capacitar a este personal.

En la parte inferior de |a pirdmide se encuentra la masa critica, que corresponde al resto de!
personal de la emp . Su itacién suele istir en cursos detallados, tales como
Planeacion de !a Producdbn. ‘Control de Piso, Programaciéon M. y Planeacién de

Capacidad, etc. asi como enseflanza en el manejo de los equipos de cémputo.
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El objetivo de! presents trabajo ha sido elaborar un materal (Capituios Hil y IV) pu-
capacitar a esta masa critica y lograr la educacion de entre un 80 y 100% del personal de

uns smpress.

También es Importanta sugerir que la empresa particips en los seminarios de APICS* de
(1 qmayudanndthhomthm

a la emp cta en ol p

lmplanudén de MRP II.

iIl.4. EL PROGRAMA DE CAPACITACION

En este apartado se explica el procedimiento o forma en que se desamolia o aplica un
Programa de Capacitacion. Para iniciar un Programa de Capacitacién con posibilidades de
éxito, hay que tomar en cuenta el grado de aceptacién y aprobacién que la empresa pueda
dll’, ya que si no hay conciencia de la importancia de este proceso, los logros no serén los

y tendria que emp en una empresa inmadura, por sensibilizar a las personas
que autorizarén la capacitacidn, apoyarén, colaborarén y participarén durante todo el
desarrolio del programa

Lograda la concientizacion, autorizacién y sensibilizacion de los dirigentes y personal de la
empresa a estrategia comprenderd los siguientes puntos:

LQué se va a hacer? Estoulogn-hvdudohdcﬂﬂddndoobhﬁv«m, claros,

ables y tibles de medicié
LCOmMO 38 va 8 hacer? A través de una dologia o p claramente
detallado.
(Cudndo sevaa En base a las necesidades de la empresa, se deberdn establecer
hacer? {as metas a corto, mediano y largo plazo debidaments
calendarizadas.
LA quienes se les Emitido el diagnostico prioritario de la Deteccion de Necesidades
daré? de Capacitacién se determinard 8 que puestos, niveles o éreas
de trabajo se capacitaré iniciaimente.*
*En este punto 6 puede iniciar por
Areas Funcionales. Se revisa la estructura omwudoml do la ompnu. se idommca
la Gerencia que p
inicis la up.duddn yse continia posurlotmonle con las
siguientes dreas..
Niveles La inter i6n de la capacitacio se dirige iniciaimente en
ganizacionak i ical, a niveles jerdnquicos, es decir se enfoca hacia
los dos directivos, intermedios y supervisores, hasta kegar
ultimo nivel. B
‘A F and Control y (Sociedad Americana de F 6n y Control

de Inventarios) APICS, por sus siglas en inglés.
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La eleccién de (a osmlogla dependera del grado de sensibilizacién a la capacitacién de

dmoontu y personal de la empresa y de las necesidades de capacitacidn detectadas que
deberdn ser ordenadas prioritariaments.

ProcedImiento

El proceso o desarrollo de la Capacitacion se ilustra en el siguiente esquema:

Siguiendo el rior, el progi se inicia con la D i6n de Ni idades de

Capacitacion <DNC> misma que nos permite emitir un Diagndstico para determinar las
causas © puntos que afectan el desempefio laboral, productividad y el logro de objetivos
que puedan ser modificados y corregidos Unicamente mediante |a capacitacion; si los
problemas que se detectan son de tipo admir [} émico, las soluciones implican
cambios en |a organizacién de |a empresa. .

Deteccién de Necesidades de Capacitacién

Esta etapa es la parte madular del Proceso de Capacitacién, que nos permite detectar y
conocer las necesidades existentes de la empresa, a fin de establecer los objetivos y
acciones del Programa de Capacitacién. Estas necesidades se refieren especificamente a
ia ausencia, deficlencias o carencias de conodmhnlos. habilidades y actitudes que el

pouonal debe adquirir, reafirnar o actualizar para d pefiar satisfactori ‘e las
tur las de su puesto o unidad de trabajo. De esta manera en |a deteccién se
deben tomaron cuentay analizar los siguientes puntos:

Objetivos de la Se investiga si hay objetivos y metas claras, si son medibles y

Empresa alcanzables.

Estructura Se analiza la estructura organizacional, sus objetivos, la autoridad y se

determina que tanta congruencia existe entre ambos elementos, se
revisan los niveles jerdrquicos, la comunicacién, cargas de trabajo y
tramos de control, responsabilidadas, stc.
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Recursos Se identifican los tipos de relaciones formales dentro de los integrantes

Humanos de la smpresa, ia moral del grupo, ambiente de trabajo, motivaciones,e
intereses entre otros,
Tecnologla Se determina el nivel de conocimientos, habiiidades y experiencia del

pearsonal en todas las dreas, la obsolescencia, deterioro o avance de ia
magquinaria, grado de actualizacion de los procesas, y los sistemas de
control de calidad.

Liderazgo Se analizan las formas de ejercer la autoridad y ios riiveles de influencia
sobre el personal, que pudieran obstaculizar la productividad.

Los instrumentos o técnicas a utilizarse para la deteccién deberdn ser elegidos de acusrdo
& 08 recursos y necesidades de la empresa, estos pueden ser entre otros :Cuestionarios,
entrevistas, la observacidén, evaluacién del desempefio, quejas de usuarios intemos y
extemos, l y de tas, nivel de produccién, andlisis de manuales de
procedimi ganig 3 ripcl y perfiles de puestos si es que [os hay, etc.

La informacién obtenida en la DNC es analizada y se evalua lo que se hace y lo que se
logra contra lo que se debe hacer y lo qgue se debe lograr para inferir las deficiencias por
dreas. El siguiente cuadro muestra la relacion entre la evaluacién de resultados (el lograr) y
desempeiio (el hacer) con la identificacién de las necesidades

Esperado Real Evaluacién
Lograr ¢Qué debe lograr LQué lograr? Resultados
vo y matas) (Resultados Obtenidos)
Hacer ¢Qué hacer? L Qué hacer? Dessmpefio
Actividades y funciones)
Saber, ¢ Qué conocimientos? LQué N idad
poder, Habilidades y actitudes Habilidades y lcmudos capacitacién
querer. requiere ol puesto - requiere la persona

Concluida la DNC. se procede a la siguiente fase, orientada a la definicién de objetivos y
elaboracién del Programa de Capacitacién,

Objetivos

De acuerde at Diagnéstico de la DNC, se continua con |a redaccién de objetivos claros,

aspecificos y susceptbles de medicién. Estos deben ser definidos en funcién de los

objouvos de Ia empresa, ia soluclén eliminacién, disminucién de los problemas, carenclas o
y a itados, a fin de garantizar su logro.

Politicas

Esta fase sa integra de los lir i o critarios que guiardn todas las actividades del
drea de Capacitacion y demds dreas de la empresas. Las politicas deben ser encauzadas
al logro de los objetivos y realizacién del Programa de Capacitacién.
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Planes o Programa,

Los Planes o Prog se f del junto de obj , metas, pollticas,

tos y etapas para Nevar una accién determinado, para (a integracién de los

diferentes cursos a impartir, tomando en cuenta la diversidad de su contenido temdtico, al

nivel que van dirigidos de acuerdo a ias necesidades detectadas y jerarquizadas en forma
a.

Por su contenido los cursos pueden ser de:

Conocimient ! los imi tedricos espaecificos que se requiersn
para el buen desempeno de las funciones dei puesto.

Habllidades.- Para adquirir las destrezas, habilidades técni jo de
relacionss humanas y liderazgo para sjecutar las ldeodn concretas quo o punto
requiere segun sea el caso.

Actitudes.- Para ibilizacién y d personal, ivacién, etc.
Ejecucién

Es la aplicacion del Sub-Sistema de Capacitacion, pars la coordinacién de esfuerzos y
tiempos del personal intemo o externo en la realizacién del programa incluyendo:

Contratacién de Serviclos.- Do Instructores Ex ] con , locales,
equipo, etc., 0 s8a, provesr los elementos que 'a empresa no posea, para Hevar a cabo el
programa de principio a fin.

Desarrolio del Programa.- Es el momento en el que se debe disponer de! equipo, material
didéctico, apoyos visuales, etc. para la imparticién de los cursos.

Coordinacién de Eventos.- Contempla las actividades previas como: la confirmacién de
instructores, participantes, verificacién del funcionamiento adecuado de las aulas, equipo,
reproduccion y distribucién de material, preparacion de los diferentes tipos de evaluaclones,
diplomas, etc. en conclusion, toda actividad para [a realizacién del curso.

Control Administrativo y Pres - Requiere del disefio de formatos, registros de
personal a capacitar, listas de nslslenda, instrumentos de evaluacién, movimientos
prasupuestales, control de costos de materiales, equipo, cursos, horarios, etc.

Evaluacién
En esta etapa se mide y valora el proceso desde su inicio hasta el final, a fin de comegir 0

modificar lo realizado; no pemmitir desviaciones de los objeti que se desean alcanzar y
comparar lo logrado con lo planeado. Para elio se realiza:

Microsvaluacién.- A través de ella s@ evalian los procesos de snseflanza-aprendizaje on
fos participantes, a instructores,, coordinacién del evento, etc.
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Seguimiento.- Su objetivo es corregir las fallas en la ejecucién del programa de
capacitacién y los obsticulos que se presentan a lo largo de todo el desamolio del
programa, Esto es con el fin de realizar los ajustes necesarios, garantizar |a transferencia y

itos de la c itacién, asi como medir el costo-beneficio que incrementardn los
indicadores de la productividad.

Los ajustes pueden ser a nivel de

- Redefinicién de objetivos

- Contenido temético

- Seleccién de Técnicas y actividades,
- Programacion de tiempos

- Saleccidn de instructores

- Presupuestos, etc.

Los instrumentos del seguimiento podran ser: cuestionarios, entrevi , evall
observacién de cambios de actitudes, desempeiio, indicadores de productividad, y so
aplican una vez concluido un curso una o dos semana después.

La presente Tesis por tener objetivos enfocados especificamente a |a capacitacion técnica,
omite partes del proceso integral de la capacitacién, arriba mencionadas o aspectos que
son implicitos a las dreas de capacitacion o instruct , ya que su propdsito no es ensefiar
el proceso completo de la capacitacién, sino enfatizar la importancia del aspecto técnico en
la manufactura. Por eso se enfoca directamente al aspecto técnico de la manufactura. Para
ampliar los conceptos o conodmlantos aqul presenlados an relacion a la capadlaclbn. se
podrédn consuitar las fuentes bibli cor das para la elab ion de este trabaj

En el caso presente, se inicid la sensibilizacién y capacitacién a nivel ejecutivo, ya que era
una empresa tipo D ubicada asi por su baja produccién y volimen de pérdidas pero se
contintio en cascada, es decir, se prosiguié con el siguiente nivel y se concluyé con la masa
critica o tercer nivel.
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CAPITULO I

LA PLANEACION DE LOS RECURSOS DE MANUFACTURA

ili.1 PLANEACION A NIVEL EJECUTIVO
En todo proceso administrativo por pequefio que este ses, coesponde al nivel ejecutivo

determinar los objetivos, mohs y funci do la empresa, La planeacién a nivel ejecutivo
on deli los objeti é y i de la smp asi como evaluar
su o fio. Su objetivo es la fi tacin de pianes comerciales, de ventas y de

producabn asi como su control y evaluacion.

La planeacién, control y evaluacion debe ser ejercida escalonadamente, desde niveles
o)ocuﬂvos hasta ios niveles de operacién, para estar en condiciones de detectar

iaciones en relacion a lo pl do y lograr la excelencia en la manufactura. Es
importants que los planes a nivel o]oeuﬂvo abarquen un periodo de 12 meses, se revisen
cada mes y se modifiquen cada tres El p de pl i6n es dindmico y en

consecuencis, los planas deban actualizarse eonlunlomonto plm estar al dia y acordes &
los cambios del mercado.

11l.1.1 PLANEACION COMERCIAL
Objetivos del Plan Comercial

El plan comercial comprende:

- Los productos a fabricar

- Los mercados a atender

- Los recursos financieros rios para sati los objetivos comerciales globales
de & empresa.

El plan ial se debe d inar al nivel de la linea de productos.

A nivel ejecutivo, formular el plan comerclal representa la primera etapa de la planeacién
que define la misidén general de la empresas, los pvodudol que fabrica, los mercados a los
que se dirige, las matas de gar ias 0 de pacién en el y las metas no
econémicas, tales como la P biidad P rial. Los planes comerciales se
formulan por escrito y se difunden entre el personal de la empresa.

El Plan Comercial es la misién globa! en relacién a los mercados que se atienden Yy los
productos que se fabrican, linea por linea. Como parte de la planeacion y control se
requiere comparar el desempefio financiero con el Plan Comercial, las ventas reales contra
fas previstas y los margenes o rentabilidad. El Plan Comarcial anual debe englobar un
minimo de 12 meses, revisar cada mes y modificar cada trimestre.

Misién de la empresa.- El Plan Comercial se inicia con la determinacién de la misién
de la emp , que define cl; te los objetivos empresariales, tales como “incrementar
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fos beneficios de los accionistas, optimar la calidad de los productos y servicios, ©
proporcionar un ambiente agradable para el dessmpefic de las labores de los empleados,”
asi mismo la declaracién de la misién debe proporcionar una orientacion administrativa.

Objetivos Smi - Los objeti econémi formulados como parte del Plan
Comercial prevén cuantificaciones de las ventas, e costo de estas, beneficio bruto, gastos,
Ingresos, capital de operacién y rendimiento de la inversién,

Ventas es {0 que se pronostica que se venderé. Para fines de céiculo representa el 100%.
El costo de las ventas es ¢! gasto en que incuire la empresa en términos de materiales,
mano de obra y gastos generaies para elaborar e! producto. Por ejemplo, del 100% de las
ventas, un 30% lo constituye el costo de los materiales, una 25% de los gastos generales y
un 5% de [a mano de obra, lo que equivale a un 60% por concepto del costo de ventas.

£l beneficlo bnito es la diferencia entre las ventas y su costo. En este sjemplo es un 40%.
Los demés costos relacionados con el producto son los gastos de operacidén, que
represantan todos los que no estdn directamente relacionados con la fabricacién de un
producto, tales como los gastos de venta y gastos generales de ingenieria y administracién.
En este caso los gastos de operacion son de un 30%. El 10% restante es la utilidad o los
beneficios de ias ventas. La rotacién del inventario es el costo de los productos vendidos
divldldo por la ir i6n en los inventarios. Las das, multiplicadas por la rotacion de

ivalen al rendimiento de la inversion (R1). El RI es una tasa de rendimiento,
que mide las uﬁlldades en términos del porcentaje de del capital de inversion requerido para
lograrias.

La rotacién de activos es el nimero de veces que se agotan los inventarios en un afio para
fabricar un producto. Si se agotan dos veces, utilizando un 10% como entrada, et Rl es un
20%. Si se agotan cuatro veces, el Rl asciende a un 40%. Por consiguiente, |a reduccién de
los inventarios tienen un impacto considerable en el Rl de una emprasa.

Pl i6n de los productos por su ciclo de vida.

Una parte importante del plan comercial es la planeacién general de productos. La primera
etapa en la planeacion de los productos es la clasificacion de cada producto de acuerdo
con la etapa en que se encuentra dentro de su ciclo de vida, Este muestra las cuatro etapas
que todo producto debe atravesar. Cada etapa representa un nivel de desarrollo distinto y
cada una requiere métodos diferentes de comercializacién, inventario y manufactura.

EL CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO
Oemanda
osniva ocontre Ml' oontrs.
Pedido Pedido lrventario Pedido
Dissfto /\ Fabricacién
contra ocontra
Pedido Pedido
Ny
tetroduccion | Crecimiento | Medurez Oeclive t




El ciclo de vida del producto presenta las siguientes etapas:

Diseflo o Disefio contra pedido del producto.- Los tiempos de entrega de los
productos disefiados contra pedido son generaimente {mgos. Puaden ser un pedido
especial de un cliente.
En la medida que aumentan ias ventas, el producto se fabrica contra pedido. Es decir,
e do lo solicita el cliente. En este caso, ¢l iempo de entrega debe ser
lgual a la duracién del ciclo de fabricacién.
Conforme las ventas se increamentan, se comienza a ensamblar el producto contra
pedido. Es decir, las partes o subensambles adquiridos o fabricados se mantienen en
inventario y se ensamblan para constituir un producto terminado cada vez que se
recibe el pedido. Este procedimiento debe ser empleado para reducir el tiempo de
fabricacién requerido una vez recibido e! pedido. De este modo, el tismpo de entrega
al cliente equivale al tiempo requerido para ensamblar el producto.
El producto alcanza su madurez, cuando la anda y la comp ia son elevadas,
entorices se fabrica el producto contra inventario. La demanda se pusde pronosticar
anticipadamente y los pedidos se pueden entregar Mpidamente.
A medida que se resmplaza el producto con otros més nuevos y disminuye la
demanda, se invierte el ciclo. Se vuelve a ensamblar e! producto contra podldo.
fabricar contra padido, hasta que finaimente se descontiniia,

Los ciclos de vida del producto pueden ser largos (generalmente cuando se trata de

ductos que tisnen modelos de d da ya estabiecidos) o cortos, como en el caso de la

mayom de los productos de alta tacnologia en que ocurren rrowentes mejoramientos
tecnoldgicos y de fabricacién,
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Los Pianes Comerciales
Son cuatro las etapas que dan forma al proceso de planeacién comercial:

1. El Plan a largo plazo
Describe la orl

- ién g | y el enfoque de la empresa.
- Es unplan estratégico de mercados y productos futuros que proporciona un panorama
para los demds planes funcional

-  Tiene un alcance de tres a cinco afios.
- Es sometido a revision y evaluacién anuales.
-  Sirve de base para el plan anual.

El Plan Comercial Anual

Es conocido a vaces como el plan de operacién.

Se deriva de los planes a largo plazo.

Abarca los presupuestos de operacion y las utilidades anuales.
Es sometido a revisién mensual y actualizacién trimestral.

I R XY

Planes de Produccién :

Son para lineas o familias de productos.

Forman parte del plan comercial anual.

Debe ejercerse un control de revisién semanal y actualizacién mensual,

(2

Planes Funcionales

Determinan las funciones especificas como Ingenieria, Produccién, Mercadotecnia, etc.
Forman parte del plan comercial anual.

Deben ser revisados periédicamente en forma semanal y actualizarse mansualmente,

CICLO DE PLANEACION

[_ Plan a Largo Plazo } ll vl yA Anun!l

Plan Anuai Revislén Mensual
Actuailzacién Trimaestral

[
1 2 3 4 | Actuailzacidn Mensual |

t t

Planes Funcionales
| letl! Fabricacl A Fi Ventas

BN

)
H
2
g
E

Como se indica en la grdfica, el plan a largo plazo Inicia el cicio de planeacion comerciat y
todos fos demas planes se formulan en tomo a él. Es de vital importancia, que cualquier
modificacién introduclda en uno de los planes se difunda e incorpore en la préxima
actualizacién de los demas planes.
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1i.4.2 PLANEACION DE VENTAS

Parte | on I i6n a nivel ejecutivo es ta 3 t a que los
pronésucos y estimaciones de ventas tienen efecto sobm todos los n|volu por dobl]o del
nivel ejecutivo.

La planeacidn de ventas es un proceso dindmico que 1 isidn y modificacié
mensual, Ante todo, se analiza cada plan de ventas en funcién de su capacidad para
cumplir con el plan comercial. Se van modificando el plan de ventas y el plan comercial
hasta que ambos cumplen con los planes y objetivos generales do la empresa.

El plan de ventas es una formulacién de lo que se espera vender en términos monetarios,
en unidades y de mezclas de productos, linea por finea. E! plan de ventas debe
comprender:

- Lademanda de los clientes requerida para cumplir ef plan comercial.

- Lacantidad de unidades a vender.

- Los planes de mercadotecnla de |a empresa.

Pueden formularse a partir de tres elementos fund dentes histdri yla
expariencia, prondsticos econémicos y los planes de comrdallzadbn de la empresa.

Antecedentes histéricos y experiencia

Tener en cuenta los antecedentes y la experiencia en lineas de productos establecidas, en
{as que se pueden lograr entre un 85 y 90% facilita e grado de exactitud, mientras que en el
caso de las lineas nuevas de productos el grado de exactitud puede apenas aicanzar el
§0%. Cuando se trata de productos ya establecidos es importante observar su tendencia
anterior asi como 1a magnitud del cambio.

I Aati At
¥

Estos pronosticos incluyen el producto nacional brulo el tipo de interés, Indicadores
acondmicos  anticipados, politicas macroecond s aconomi e
investigaciones de mercado.

Planes de comercializaclén de la smpresa.
Estos planes definen las estrategias de la empresa en cuanto a sus productos, utilidades,

precios, publicidad, promocion y distribucién, Estos planes deben ser establacidos por el
plan comercial.
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Exactitud de los pronésticos de ventas

Un aspecto a observa, es que la exactitud de los pronéstlcos aumenta con el tiempo y la
experiencia. La diferencia entre las cifras monet. la de productos que
se pronostican, y las reales constituyen el nivel de exacﬁtud del plan de ventas. E! sigulente
cuadro muestra la exactitud de los planes de ventas en las lineas de productos. Se
compara el numsero de pedid imente ibidos con lo pronosticado en e} plan de
ventas y se calcula la diferencia, ésta se expresa como un porcentaje de ia proyecciéon
hecha en el plan de ventas, en la columna titulada como desempeiio.

Plan de Ventas Mensual

Linesde Plande Pedidos % de
Pr os Ventas Diferencia D

1 150 156 +6 104%

2 70 52 -18 T4%

3 100 80 +20 80%

4 200 120 -80 60%

520 408 112 76%

Se debe evaluar 1a exactitud total del plan de ventas mensual, asi como |a de cada linea de
productos. La exactitud total de un 78% parece ser mas elavada que la exactitud de unas
de las lineas de productos. Aunque la linea de productos 1 Htega al 104% de las ventas
proyectadas, las de las linea 4 apenas alcanzan el 80%. La exactitud se debe medir por
linea de productos, en unidades monetarias, en productos, en mezcla de productos y en
total.

La exactitud del plan de ventas debe ser como minimo de un 95% en cuanto a unidades
monetarias, de 80% en cuanto a unidades de producto y de 85% en mezcla de productos.
Por su naturaleza, los prondsticos son Inexactos pero el proceso de constante
mejoramiento debe conducir 8 los niveles mencionados.

El plan de ventas es revisado con el objeto de determinar el desemperio asi como para
proporcionar a Mercadotecnia los datos que debe presentarle a Produccion, Esta
informacién se presenta en la forma de un plan de ventas actualizado para meses futuros e
Incluye detalles sobre porcentajes de mezcla de productos a nivel del Programa Maestro.

111.1.3 PLANEACION DE PRODUCCION

La planeacién de produccién es el Uitimo proceso en el nivel ejecutivo, utiliza el plan de
ventas Junto con el plan de inventario de productos terminados o planes de pedidos
pendientes, para elaborar o! plan de produccién. El plan de produccidn exprasa la tasa de
produccion global por linea de productos. El objetivo del plan es producir lo que especifica
ol plan de ventas y efectuar los cambios necesarios para obtener los nivelas de inventario
de producto terminado (para productos fabricados contra inventario) o niveles de pedidos
pendientes (para productos fabricados contra pedido) deseados.
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Por ejemplo, s una linea de productos fabricados contra inventario, con un plan de ventas
de 200 unidades, tiene como objetivo adicional aumentar los niveles de productos
terminados en 10 unidades, entonces el plan de produccioén s de 210 unidad

Una relacién parecida existe en el caso de productos fabricados contra pedido. Con un plan
de ventas de 100 unidades y la intencidn de reducir los pedidos pendientes en 5 unidades,
entonces el plan de produccién debe ser de 105 unidades.

El plan de ventas se evalia mensualmente contra el nimero de pedidos recibidos . Los
inventarios de producto terminado y los niveles de pedidos pendientes son sometidos

bién a consid: ién, Los bios que son introducidos en el plan de ventas, en los
inventarios de producto terminade o en el nivel de pedidos pendientes conducen a
revisiones en el plan de produccién.

E! objetivo del plan de produccién es equilibrar la totalidad de la demanda ocasionada por
los pedidos de los clientes y los prondsticos, contra la totalidad de los recursos de los
inventarios y la capacidad. E! plan de Produccién constituye una medida de seguridad que
regula los recursos de manufactura de la planta y las propledades y equipos de la empresa
para garantizar que se puedan lograr el plan de ventas y el plan comercial. Asi se logran
realizar la asignacién de recursos de manufactura de la empresa de modo que se capten
{as oportunidades del mercado.

Célculo de la tasa de produccién

En este ojemplo se muestra un caso de fabricacién contra inventario en el que el plan de
ventas est 2,000 unidad: pero se nacesitan 250 unidades adicionales para
incrementar los inventarios durante los préximos seis meses y alcanzar el total necesario de
2,250 unidades.

La tasa de produccion necesaria se caicula mediante la férmula:

Tasa de produccion = Plan de produccién asitenemos 2250 =375
Numero de periodos -]

Esta tasa de 375 se aplica de manera uniforme a los seis préximos pariodos.

El plan de produccién es el instrumento mediante el cual el nivel efecutivo maneja la
empresa. Cuando se termina el plan de produccién se completa el primer tercio del proceso
de planeacion de los recursos de manufactura. Debido a que la informacién contenida en
los tres planes, el comercial, el de ventas y el de produccién, constituye la base de
oprracién de la empresa, y es de imporancia vital que sean exactos, completos y
uniformes.
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Plan de Pro }on de Fab ion Contra

" Product Inv.

X Inkc. ENE FEB MAR ABR MAY JUN TOTAL
Piande
an do 300 | 300 | 325 | 325 | as0 | 400 | 2000
Plan da
Produccid 5 {375 1375 | 375 | I75 | 7S 2250
Plen da
T~ 100 | 25 j 100 | 150 | 200 | 225 | 200 200
Plan de Produccién = 2000 + 250 = 2250
Tasa de Produccidn = 375

iIl.2 PLANEACION A NIVEL DE DIRECCION DE OPERACIONES

A diferencia de los planes a Nivel Ejecutivo, los planes del proceso de la Direccién de
Operaciones se revisan y actualizan cuando menos una vez a ia semana. E! sistema de ia
Direccién de Operaciones controta:

- La mezcla de productos especificos a producir.

- Los materiates necesarios para la produccioén de los productos.

- La capacidad que se requiere para producir los productos.

Programacién Maestra.-  La Direccién de Operaciones parte del Programa Maestro que
precisa que ha de producirse por articulo especifico cada semana.

Planeacién de Materlales.- EL Programa Maestro proporciona la infermacién para la
siguiente funcién que es Planeacién de Materiales. El plan de requerimiento de materiales
determina que materiales se requieren y cuando se requieren de manera que estén
disponibles para atender e! Programa Maestro.

Pl 16n de Capacidad.- Constituye el Gltimo paso en el sistema de la Direccién de

Operaciones. La Planeacién de la Capacidad garantiza que los recursos de 1a planta y el
personal estan dispuestos para cumplir con el Pragrama Maestro,

Para dar apoyo al proceso del Sistema Cemado se requiere de una base de datos
computarizada que contiene informacién de:

- Listas de Materiales

- Estado del Inventario

- Rutas de Proceso

En la computadora se mantiene gran parte de la informacidn necesaria para la diraccién de
una empresa manufacturera. La informacién debe ser exacta y oportuna esto permitird
tomar decisiones gerenciales mds acertadas. Por tal motivo, la actualizacién de Ja base de
datlos es una actividad muy importante, .
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11.2.1 PROGRAMACION MAESTRA
La primera etapa en la planéadbn al nivel de la Direccién de Operaciones es la

programacién maestra,
La planeacién en este nivel consiste de un grupo de fundonu intermedias entre ¢l nivel
ejecutivo y la ejecucién en e! nive! de di de op Las funci son:

- Programacion Maestra
- Planeacién de Materiales
- Planeacién de Capacidad

La planeacién en el nivel anterior (ejecutivo) trata del desarrolio de las tasas comerciales,
de ventas y de produccién de la empresa a nival de Ilneas de productos, sometiendo estas
tasas a revision y actualizacién mensual. La p 1 en la direccion de iones
traduce esas tasas mensuales por lineas de productos en programas somanllos basados
en la mezcla de productos indicando los modelos, caracteristicas y opciones especificas
que se han de producir. Estos programas semanales son revisados y actualizados
semanalmente.

El objetivo de ia progr ion @s incremaentar @l servicio a clientes, mejorando la
utllizacién de los recursos de manufactura. El programa maestro rige sobre todos los
programas de Produccién y mantiene la confiabilidad general del sistema. Este programa
debe revisarse y actualizarse por fo menos una vez a la semans para asegurar su exactitud
y mantenerlo al dia, de lo contrario los diversos depar elaborardn prog
informales y la empresa caraceré de un plan integral.

EL PROGRAMA MAESTRO

Mensualmente los ejecutivos inician la primera etapa de la elaboracion del Programa
Maestro al acordar {as tasas del plan de producclbn para c cada Iinea de productos Después,
el programador maestro ayudado por a la ja especifica de
productos de los modelos a producir durante el mes, para luego subdividir estas cantidades
mensuales en perlodos semanales con un nimero especifico de unidades a completarse
cada semana.

PROGRAMA MAESTRO
e
ey (2] [a] []

Establecido el Prog M 0, el resto de la pl ion de los de
consiste esenciaimente en establecer los planes de materiales y capacidad requeridos para
ojecuudo El Programa Maestro es e! que origina los pmgnmu do ombquuos.

. tes, centros de y que.
Consutuye el origen de todos los demas planes esmbloados en mvoln inferiores.
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D das en el Prog Maestro

Es importante que el Programa Maestro considere todas las demandas de recursos de
manufactura. La falta de alguna demanda en el programa originan insuficiencias en los
planes de materiales y capacidad. Asi, cuando se conoce la demanda total, estas
insuficiencias originan a su vez, escasez de materiales o de los recursos de la fébrica,

Las demandas representadas en el Programa Maestro tipicamente deben Incluir lo
siguiente;

-  Pedidos de clientes

Requerimlentos de las filiales

Requerimientos de distribucién

Piezas de repuesto

Modelos, caracteristicas y opciones

Listas de planeacién

Mezcla de praductos

El Programa Maestro tamblén puede crear demandas adicionales de materiales y
capacidad para restaurar el nivel del inventario en almacén bien sea porque increments los
niveles de inventario de productos terminados o para ajustarse al tamafio del iote de
&érdenes del Programa Maestro. Como todas las demandas estan establecidas en este
programa, es necesario asegurar que los pedidos representados en é! constituye un
programa realizable. La revision de la disponibilidad de materiales y capacidad es requisito
indispensable para lograr un Programa Maestro que sea factible.

ESTRATEGIAS DE FABRICACION

E! Programa Maestro es formulado para las expectati de los clientes, quienes
esporan que sus pedidos se entreguen dentro de determinados plazos conocidos como
tismpo de entrega. Sin embargo, el tiempo que dura la fabricacién de los productos, o la
duracién del ciclo de fabricacién, excede con frecuencia e! tiempo que el cliente esta
dispuesto a esperar. Es por esto, que para poder satisfacer las condiclones del mercado, el
Programa Maestro apoya diversas estrategias de fabricacion.

La relacién entre el tiempo de entrega al cliente y la duracién del ciclo de fabricacién del
producto determina la estrategia de fabricacion que debe usarse.

Todos los productos fabricados se pueden clasificar en cuatro estrategias bdasicas de
fabricaclon:

- Disefo y fabricacion contra pedido.

- Fabricacién contra pedido.

- Ensamblaje contra pedido.

- Fabricacion contra inventario.

Diseflo y Fabricacién contra pedido.- Los productos bajo esta estrategia se planean y
producen segun [as espacificaciones del cliente. El producto debe ser disedado, o definido,
antes de ser planeado y producido. €| Programa Maestro se basa en los pedidos de los
clientes, comprometiéndose muy poco de los inventarios o de la capacidad de la empresa a
la produccién del producto antes de recibir el pedido. Para los productos de disefio y
fabricacioén contra pedido, e! tiempo de entrega al cliente incluye la duracién del disefio mas
ia del ciclo de produccién.
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Dissfio y Fabricacién contra Pedido
{ Tiermpo de Ertrega ol Clents |
Tiempo del Ciclo de Fabricacidn

Tiempo de | Compra de
e e ey

Flbriclcléu contra pedido.- Los productos fabricados ~nntra pedido son planeados
y prodi de do con los pedidos del cliente. Su volumen generaimente es reducido
y su tiempo de enm- compemivo es suficientemente largo para permitir su planeacién y
produccién segun el pedido. Se pueden dar casos en quo se planea algun inventario o
material con tiempo de entrega prolong en la esp del pedido del cliente. En
estos casos, el Programa Maestro consta de listas de planeacién de los articulos cuyos
tiempos de entrega son largos. De no definir y planear los materiales con tiempos de
entrega largos para estos productos, el tiempo de entrega al cliente es Igual a la duracién
del ciclo de produccién del producto.

Fabricacién contra Pedido
[ Tiempo de Entrega al Cliente i

Tiempo dal Cicio de F
Cunpvl de Ensamble
| de piezas dopmdu!ol Embarque

Ensamble contra pedido.- En esta eslratagla los productos se planean y producen al
nivel de sus componentes o suber y se er cuando se raciben los pedidos
de {os clientes. En estos casos, existen generaimente diversas opciones y caracteristicas
que el cliente puede selecclonar y que multiplican las formas de ensamblaje del producto.
Dado que el volumen de cada configuracibn no es suficiente para justificar su
mantenimiento en inventario, este tipo de productos se planean a un segundo nivel de
plezas, subensambles, caracteristicas y opciones comunes, en lugar de planear al nivel del
modelo. Los componentes se planean en el Programa N y se er blan contra
pedido de acuerdo a los pedid 1te recibidos, mediante un programa de ensamble
final. Este programa es ‘el de ensambla]e final de los pedidos empleando las plezas
planeadas en el Programa Maestro. El Prog je contra pedid
constituye el plan de disponibilidad de materiales, de cornponentes y subensambles para
suministrar plezas para ios pedidos de los clientes. El programa de ensamblaje final
consume el plan de disponibilidad de materiales sumir an el Prog Maestro, En
el caso de productos de ensamblaje contra pedido, el tiempo de entrega al cliente equivale
al tiempo de ensamblaje.

Ensambiaje contra Pedido
TEC

Tiempo ded Ciclo de F

I do piazas a-pmuml Embarque
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Fabricacién contra inventario.- £} tiempo de entrega para los productos fabricados
bajo esta estrategia es el mas corto de todos. Tan pronto es recibido un pedido, se smbarca
el producto, generaimente dentro de uno o dos dias. Antes do rodbirn ol pedido, la

. capacidad se encuentra ya ida en o i se p esta
estrategia, el iempo de entrega al cli quivale al iempo de que del producto.

Fab i6n contra

TEC

Tiempo del Cicio de Fabricacin
S [T B | o

ELABORACION DEL PROGRAMA MAESTRO

El Programa Maestro semanal convierte la tasa de produccién mensual en un informe de
mezcla de productos y subdivide este informe en programas de produccion semanales.
Para subdividir estos programas en articulos especificos y programas semanales se debe
conocer {a mezcla de productos por linea o familia.

En el sigulente ejemplo, la linea de productos A, tiene una demanda de 2,800. La mezcla
de productos para esta linea es del 80% para el producto A1 y 40% para el producto A2,
Para determinar {a tasa de produccién de cada modelo especifico se mulliplica ef porcentaje
de mezcla por la tasa de produccién de la linea de productos.

Tasa de
produccidn ———&
por modelo

Asi tememos que, para un total de 2,600 se deben producir 1,560 At y 1,040 A2, lo cual
comesponde a {a tasa del plan de produccién.

El Programa Maestro es un documento que concilia la demanda total (prondsticos y pedidos

realmente recibidos) con {a oferta total (inventarios y pedidos liberados y planeados). E!
formato normal de! Programa Maestro es el siguiente;
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PERIODOS
1 2 3 4 5 o

1 | PRONOSTICO DEMANDA INDEPENDIENTE

2 ::ggggggg DE | pRONOSTICO DEPENDIENTE

3 | DEMADA REAL PEDIDOS DE CLIENTES

4 mg}iﬁ%’"“m CALC. = (ALAMANO + 8} - (142+3)
5 | DSPONGLE 6o | CALC. = (ALAMANO +6) -3

& | PROG. MAESTRO PEDIDOS LIBERADOS + PEDIDOS
DE PRODUCCION PLANEADOS EN FIRME

Los pronésticos.- Representan la demanda independiente reflejada en el prondstico de
ventas. Las cantidades en cada uno de los periodos representan la demanda prevista para
la fecha de embarque.

El pronéstico de produccién.- Se utiliza principaimente para los articulos de ensamblaje
contra pedido en el Programa Maestro. Representa el pronéstico de las caracteristicas y
opciones basado en los requerimientos de ia linea de produccion.

Demanda real.- Ropresenta los pedidos de los clientes, incluidos mediante el proceso de
registro de pedidos.

Saldo disponible proyectado.- Es el céiculo de la oferta total (a la mano + pedidos
despachados y pedidos en firme del Programa Maestro) menos la demanda total
{prondstico independiente, dependiente y pedidos de clientes). Este rengldn constituye una
representacién, periodo por periodo, de! nivel de inventario previsto,

Disponible para promesa.- Es la porcion no comprometida de los inventarios o la
produccién planeada de la empresa. Este rengién mprosonta per(odo por periodo. la oferta
menos la demanda. Consta de la oferta total (ir y en firme
del Programa Maestro) menos la demanda registrada.

Programa Maestro representa (a cantidad de los pedidos liberados y planeados segun las
fechas de entrega programadas.

Pedidos planeados en firme.- El Programa Maestro es un infoorme de la producddn por
periodo, expresada en términos de pedidos liberados o p dos. La admir i6n de la
porcion “planeada” del Programa Maestm se realiza medianlo el uso de pedidos planeados
en firme.

El pedido planeado en firme permite mantener el Prog: M bajo trol gerencial,
en vez de control computarizado. Cuando el programa se controla por computadora, los
did dos son d ol si de puto, sin la participacién del

por
personal Por medio de los pedidos planeados en firme es necesario confirmar las érdenes
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de produccién para cubrir los pronésticos y la demanda real. Do esm modo, el programador

también esta a cargo de ajustar los pedidos del Prog para
demanda cambiante.
PROGRAMA MAESTRO
PERIODOS
el v T 2]sTa[sTeJ7 s
PRONOSTICO 2 2 2 2 2 2 2 2
PRONDSTICO DE PROD
DEMADA REAL 16 L] 2

BALDO DISP, PROYECTADO |10

DISPONIBLE FARA PROMESA

PROG. MAESTRQ DE PROO. 20

PROGRA

Al 7

PRONOCSTICO 2

PRONOSTICO DE PROD.

DEMADA REAL 16

BALDO OVSP. PROYECTADO |10 | 12

DISPONIBLE PARA PROMESA
PROG. MAESTRO DE PROO 20
SALDO DISPONIBLE PROYECTADO s
PERIOCOO 1 = (A LA MANG + PMP) +  (PRONOSTIOO + DEMANDA)
1100 20) . (2910)
20 . 18 - 12
PERICOO? » (SOPPERKODO1+PMP) . (PRONOSTICO ¢ DEMANDA )
{12+ 0) . (z;o) "
. .
PERIOOO3 = (SOPPERICOO2+PMP) . (PRONOSTICO ¢+ DEMANCA )
(10+ 0} . (2+0)

PERICOO 4 =  (SOPPERICOO I » PMP )

2 -
(PRONOSTICO * DEMANDA )
8520} (2+8)

» -
PERIOOOS = {SOPPERICDQ4 « PMP ) (PRONOSTICO » DEMANDA }
’ (20+0) {2:0)
- n
PERICOOS ¢ (SOPPERICOOS PMA) - (PRONOSTICO * DEMANDA)
{18+0) - {202) .
. = 4
PERIODO? ¢ (SOPPERICDOS+PMP) .« (PRONGSTICO ¢ DEMANCA)
{14+ 20) - (2+0)
34 . 2 - 2
PERIODOS « (SOPPERIODOT+PMP) . (PRONOSTICO ¢ DEMANDA )
220 . (z;o) ”
. -
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PROGRAMA MAESTRO
PERICDOS
Ay 2[sJa[s[o[7Tw

PRONOSTICO 2laf2 |22 |2]2]|2
PRONOSTICO DE PROD
DEMADA REAL " (] 2

umousvwmmno 0] 123 1018 0] 1 ‘“ n n\

DISPONBLE PARA PROMESA 14 12 RS I 2 BN

PROG. MAESTRO DE PROD. 0 0 0

DISPONIBLE PARA PROMESA
PERIODO Y = (ALAMANO + PMP) - DEMAN‘DA REAL
y . ¢

(1020
" = () "
PERIODO4 = (PMP) . DEMANDA REAL
20 - (8+0)
12 . 2 .
PERICDO7 = ( PMP) -+ DEMANDA REAL
20 - 20 B °

Se puede ver que la demanda de 2 en el periodo 6 se suma a la demanda del periodo 4°
porque no existe otro pedido del Programa Maestro para cubrir la demanda del periado 6. Et
célculo del rengldn “disponible para promesa” incluye toda ia demanda real hasta et préximo
periodo del Programa Maestro, (es decir 8 del perlodo 4 y y 2 del periodo 8).

Algunos programas de computadora pueden mostrar el renglén disponible para promesa en
forma acumulada de manera que tendria el siguiente aspecto:

PERICDOS
HENEAERERIREAL

[DAPOMIBLE PARA PROMERA- “I"l“l’l“lnlul“

Seleccién de Estrategias de Fabricacién

Ninguna estrategia de fabricacién empleada con exclusividad sobre las otras produce
buenos resultados en toda la empresa, por lo que es convenients emplear varias
estrategias para los diversos productos. La seleccién de la mejor estrategia es de gran
importancia y para realizarla se deben responder por cada linea de productos las siguientes
pregunias:

¢Cudl es el tiempo de entrega a clientes aceptable en el mercado?

¢ Cuanto tiempo dura el ciclo de produccién?
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¢Cudnto inventario y capacidad debe planearse antes de recibir un padido?

Programa Maestro: Fabricacién contra | tario

El producto bajo esta estrategia se produce para tenerio en inventario y se embarca al
estante. El tiempo de entrega es muy corto, generalmente de uno a dos dias. El producto
debe planearse y producirse antes de recibir el pedido del cllcnle El plan de pmducdén
astablece las tasas de produccién por linea de productos y el Prog

en unidades para inventario o en unidades de producto tom\lnado o alguna conﬂguradbn
vendible.

En los casos de este tipo de productos de fabricacién contra inventario, los departamentos
de ventas y prondsticos de la tasa de vanta por linea de
productos y participan en la determinacién de los prondsticos de mezcla de productos a
nivel de inventarios.

PROGRAMA MAESTRO
(Fabricaciin contra iventario)
s Linss x v Commiaon

En este ejemplo, ventas/mercadotecnia presenta un prondstico de ventas al nivel de linea
de productos (linea X), también los pronésticos de ia mezcla de los modelos espacificos
(productos X1 - X5). El Programa Maestro se establece utilizando los prondsticos de ventas
de los modelos X1 a X5, junto con los niveles originales de los Inventarios de los productos
terminados y los objetivos determinados de los inventarios finales de los modelos X1 a X5.

Listas de Planeacién

La lista de planeacién de materiales es un conjunto artificial de articulos constituldo de la
misma forma que las listas de materiales, que se utiiza para facilitar la programacion
maestra y la planeacion de materiales. Estas listas son utilizadas con frecuencia para
astructurar grupos logicos de productos, los componentes exclusivos se separan de los
componentes comunes. También se separan las mezclas de las caracteristicas y opclones
de los productos. Como resultado, aumenta la habilidad de establecer pronésticos y
mantener la mezcla de productos, planear los inventarios y la capacidad, satisfacer la
demanda de los clientes y minimizar la inversién en los inventarios.
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Tipos de Listas de Planeacién:

del P PTS00

produto
Modelo 8001

Lista Modular de Materiales.- En esta lista, los componentes exclusivos son agrupados y
planeados juntos. Los porcentajes de mezcla se pueden agrupar a cada conjunto de
componentes exclusivos. De hecho, se pueden planear mas de las piezas exclusivas para
acomodar las fluctuaciones de los niveles de pedidos sin que se tenga que planear mas de
cada uno de los componentes comunes, o que minimiza ia inversién en inventarios
necesaria para acomodar la demanda completa. Este tipo de lista se maneja al nivel del
Programa Maestro.
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Lista Modular de Materiales

Producta
Usta de Paneacitn m

i@bﬁ

(a3 ( 3} "

Lista de P! i6n de Piezas C - Aqui se agrupan los componentes comunes de
un producto o una familia de productos en una sola lista de materiales.

Lista de Materiales de Plezas Comunes

Plaras
{comunes

) 4] B

Lista de Materiales por Familla.- En esta lista, también llamada superiista de materiales,
se agrupan las listas modulares y, a menudo las listas de las plezas comunes, con el obje(o
de definir todo un producto o toda una familia de productos.

Lista de Materlales por Famiiia

PT500
Lista de Planescidn
del Producto

=1 B 3

a7




Todas estas listas facilitan considarablemente la administracién del Programa Maestro por
su capacidad para agrupar unidades para los propésitos de pronéstico, planeacién y
programacion,

Programa Maestro: En ble contra pedid

Los productos do ensamblaje contra p dido se P 1 y se fabrican al nivel de sus partes
o0 subensambles y se ensamblan contra pedido cuando estos se han recibido los de los
clientes. El Prog Maestro bl fos suber que se deben fabricar para

tenerlos listos para el ensamblaje segun el programa de ensamble final.

El Programa Maestro se convierte en un prog de y sub bles en un
ambiente en el que los clientes pueden solocclonar entre una variedad de caracteristicas y
opciones. Las caracteristicas y opciones se ensambian entonces para constituir el producto
terminado seleccionado por el cliente. Una justificacion de la programacién maestra de los
componentes es que en ocasiones resulta imposible mantener, las diversas unidades de
producto terminado para toda una variedad de configuraciones terminadas.

Un ejemplo de un producto de ensamblaje contra pedido es aquél en que las
configuraciones terminadas son divididas en sus ponentas o principales sub

PROGRAMA MAESTRO
(Exoombinie soows podido}

Planseciin de
Produsciin

bled Hivel Detalndo

Todos los componentes principales se agrupan bajo el Producto X el cual constituye la
unidad de nivel superior en el Programa Maestro de dos niveles.

Esta unidad de nivel superior en el Programa Maestro es una unidad no factible cuyos
componentes forman una agrupacién de las diversas caracteristicas y opciones disponibles.
El departamento de Ventas tiene que pronosticar las tasas de consumo de las unidades del
segundo nivel del Plan Maestro, que en este caso son las caracteristicas A1 y A2 y las
opciones O1y O2. Este prondstico de segundo nivel es llamado porcentaje de mezcla y se
presenta normalmente como un porcentaje del producto X. Los porcentajes de mezcla son;
01=30%

02=50%

A1=40%

A2=80%

componentes comunes =100%

Para poner en practica la planeacién del porcentaje de mezcla se emplea una lista de
planeacién de materiales. Siguiendo con el ejemplo, si e! plan requiere 100 unidades del
producto X, los prondsticos son los siguientes: A1=40, A2=60, 01=30, 02=50 componentes
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comunas = 100 Este porcentaje de mezcla en la lista de p i Ia f
de los principales componentes que se consumirén en el pmgrama do onumblajo final.

La planeacién de mas de los productos de ensamblaje contra pedido, es utilizada para crear
un margen de inventario a nivel de las opciones. Cuando se pronostican con exactitud las
preferencias de los clientes, no se necesita planeacién de més opciones; sin embargo,
cuando existen diferencias entre los prondsticos de las opciones y la demanda real de los
clientes, la planeacién de mas puede evitar que se agote el ir rio de las opc

La planeacién de mds para las opciones se debe utilizar inicaments por encima de ios
pedidos pendientes. Ya que la planeacién de mds para las opciones es una medida de
seguridad empleada en el estado del inventario, el nivel de inventario para opciones que se
debe mantener para absorber las fluctuaciones en la demanda del producto debe ser
determinado mediante andlisls periédicos por parte de! departamento de Ventas y
programacion,

Registro de pedidos

Debido a que el producto X del ejemplo, no es una configuracién factible, sino una que se
utiliza para facilitar fa planeacion comecta de todas las caracteristicas y opciones del
producto de manera que el articulo especifico o la configuracidn vendible, debe ser
reconstruido en e! proceso de registro del pedido. En consecuencia, el sistema de registro
de pedidos con el Plan Maestro de dos niveles debe establecer un nimero de piezas para
el articulo final que defina la configuracién espacifica que se va a vender. Al registro del
padido se genera un nUmero de piezas provisional, Este numero corresponde al pedido
especifico y contiene, en su lista de materiales, las caracteristicas y opciones seleccionadas
por el cliente, El nimero de piezas y 1a lista de materiales son usadas por Fabricacién en el
proceso de progi idn del er blaje final.

Pedido
Famlia

Lista de Materlales [ == = | Lista de Matatlales
Companentes Comunes Componenbes Comunes
At At

A2 o1

o1 o2

Programa de ensamble final

El programa de ensamble final se utiliza para presentar el pedido de! cliente definido por
Fabricacién. Proporciona un medio para convertir un pedido dei cliente en una orden de
fabricacién. Esta orden se basa en el nimero de piezas provisional creado en el proceso de
registro del pedido. Esto penmite Ja creacion de una ruta para el seguimiento del trabajo. La
ordan de fabricacién creada medi el p de final permite detenminar el
costo de las dérdenes de trabajo y controlar los materiales de todos los ensambles finales.
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Los programas de computadora suelen utilizar la siguiente légica para los productos de
ensamble contra pedido:

Continuando con el ejemplo anterior, la cantidad prevista es de 100, el Programa Maestro
requiere 100 unidades de este ensamblaje de nivel superior (como plan de produccién). A la
izquierda se muestran las cantidades originales del producto X. Se observa que la cantidad
original disponible para promesa es de 100. A Ia derecha, se muestra ¢l resultado de un
pedido de 40 unidades de una fig i6n del producto X.

Programa Maestro de Produocion
a nivel superior Producto X
Prondetices " Ponnisloss -
Podides . Podiine “»
Orm Dummads o O Demmndn -
Phim o Prodscide e -
Diupeniide Posy: : .:

El prondstico del producto X ha sido desplazado en 40 unidades y {a cifra aparece como
pedidos. La cantidad restante del Plan Maestro de Produccién del producto X a nivel
superior @s de 60 unidades, y las 60 unidades disponibles para promesa se utlllzan en ol
computo de las {istas de planeacién con los porcentajes de la de las isticas A1
(0.4) y A2 (0.6) y las opciones O1 (0.3) y O2 (0.5). El Plan Maestro de Produccién de nive!
superior (representado como plan de produccién) ha disminuido a 60 y e} renglén titulado
Produccién real contiene ahora 40 ur Este Plan M, de Produccion de nivel
superior ha sido consumido por las 40 ordanes de fabricacién del producto X. Estas
dérdenes de ensamblaje final (ordenes de fabricacion) de los conjuntos preconfigurados
aparecen en el renglon titulado Produccién real. Con estos datos, @l Programa Maestro
contiene el resto de la cantidad pronosticada, los pedidos de los clientes, las 6rdenes de
ensamblaje final, las unidades no consumidas y as | unidades disponibles para promesa del
producto X.

En el sigulente cuadro se muestra el cdlculo de fos valores de er blaje contra pedido del
Programa Maestro.
Nivel de Pamiila de Productos PERIODOS
X 1 JalsaJeJu]se
10 10 10
10 [ 4
2 [
1 JafsJs]l ]
Peiit 0 €8 rApRIED Urecamants
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En ol nivel de PMP de la familla de productos se muestra un resumen de ios pedidos

contra la tasa de er blaje final. El nd itante de
unidades dlsponiblu para promesa s@ muestm on los periodos 4y 4.
Del céiculo de las unid para de nivel superior se deriva el

pronéstico de produccién de la opdon At El pronb:uco de produccién es el nimero de
unidades disponibles para promesa de nivel superior multiplicado por el porcentaje de la
opcién A1, En el sjemplo, el nimero de unidades disponibles para promesa en el periodo 4
es 2. Estas 2 unidades, multiplicadas por e! porcentaje da la opcién A1 (0.5), equivalen a un
prondstico de produccién de 1 para la opcién A1 en el periodo 4. Se emplea el mismo
célculo en el para el periodo 6.

Derivado el prondstico de produccidn, se calcula el inventario final proyectado y el nimero
de unidades disponibles para promesa en la siguiente forma:

Saldo disponible proyectado = (a la mano + PMP) - (pronéstico + prondstico de produccion
+ demanda real)

Disponible para promesa = (a la mano + PMP) - Demanda real

Fabricacién contra pedido / disefio y fabricacion contra pedido

El Programa Maestro para los procesos de fabricacion y disefio y fabricacién contra pedido,
se basa en las configuraciones de articulos finales solicitadas por los clientes (pedidos
pendientes).

El Programa Maestro para perfodos por encima de los pedidos pendientes se basa en el
prondstico, En el Programa Maestro pueden darse casos en que algunos materiales en
inventario o con tiempos de entrega prolongados se planean en la expactativa de padidos.
Esta situacién se presenta cuando el tiempo de entrega competitivo es mas corto que el
tiempo de entrega acumuladoe del producto. Por ejemplo, si el plazo acumulado del producto
es de 16 semanas, y el plazo competitivo es de 8 semanas, hay que circular materiales a
través del Programa Maestro para los articulos cuyos tiempos de entrega exceden 8
semanas.

El mélodo utilizado para pedir estos materiales consiste en una lista de planeacién de
materiales en el Programa Maestro. Para las productos de fabricacién, o disefo y
fabricacién contra pedido, la lista de planeacién se elabora generalmente por famllias de
productos, la cual se basa en un prondstico de Vantas, con porcentajes de planeacién
desarrollados para los productos especificos.

Ejemplo; Aqui se ilustra una lista de planeacién para la familia de productos P1. La
estructura de la lista muestra los productos P101, P102, P103, etc., como los articulos de
fabricacién contra pedido en la familia P1. Para cada articulo bajo P1 se determina y utiliza
un porcentaje de planeacion.
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" Lista de Plsneacién Fabricacién Contra Pedido

-Povhmlhdopmml

rmine porcentsje de planescin de cads
p'omd.FcP
-E-mmbommnmanﬂmw
de entrega prolongados.
* Establerce uns Iﬂtl-nndonp-
femiia de productos de
Pambia da Producios PY m

Producws sance [P101] [P1e3] [P1oa] [peod]

Cada articulo de fabricaclén contra pedido existe en calldad de componen!o plenamente
estructurado de la familia de productos P1. Expandiendo la lista de para Pi, se
puede establecer un resumen de todos los iales con tiempos de ga prolongados
de cada uno de los articulos de fabricacién contra pedido.

Los materiales con tiempos de entrega prolongados se pueden identificar bajo un nuevo
renglon de planeacion. P100. El siguiente es un ejemplo de la lista de planeacién de nive!
Unico de la familia de productos P1. Esta lista nunca se ejecuts; su propdsito Gnico es
proporcionar una reserva para pedidos futuros, El Programa Maestro por ancima de los
pedidos pendientes consiste en el rengléon P100 de la lista de planeacién. Esto permite que
los materiales con tiempos de entrega prolongados se puedan pedir a medida que se
necesitan, raduciéndose asi el tiempo de entrega de los productos de fabricacién contra
pedido.

Lista de Planeacién por Familia de Productos

—
Materigies con tiempos de eniregs prolw-doo1

- Nunca se sjecuta

- Programacion Massita - Fusra de ls
barrara de tiempo de enirege 8l cients

MANEJO DEL PROGRAMA MAESTRO

El Programa Maestro constituye un puente entre la demanda de! mercado y el plan de
fabricacién. Permite prometer la entrega de pedidos en base a los planes de fabricacién
actuales y futuros, sin embargo, esos planes deben ser flexibles y sensibles a la evolucién
del mercado. Una de las caracteristicas mas importantes del Programa Masstro es su
capacidad de simular planes alternos y evaluar cambios

Disponible para promesa

El renglén de disponible para promesa es un instrumento utilizado por el programador y el
departamento de regi de pedidos para nuevos pedidos. Se basa en la cantidad
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de un articulo que esta prog da para fabni én, menos los pedidos reales. Esta

cantidad representa la canudnd de unidades det articulo que estd disponible para
comprometer la entrega de nuevos pedidos.

Es decir, se puede prometer la entrega de pedidos futuros conforme a la porcién no
compromeuda del Programa Maestro. La cantidad de disponible para promesa varia un
pooo segun la estrategia de fabricacién del producto.:
Para el caso de los productos de fabricacién contra inventario, la cantidad disponible
para promesa se basa en los inventarios de productos terminados.

- Para los productos de ensamblaje contra pedido, la cantidad disponible para promesa
se basa en las plezas, caracteristicas y opciones comunes utilizadas en el proceso de
ensamblaje final para constituir los pedidos.

- En el caso de los productos de fabricacién contra pedido, 1a cantidad disponible para
promesa se basa en los materiales y la capacidad asignada por encima del ciclo de
fabricacion.

Ventajas del renglén disponible para promesa

Se ha encontrado que el incumplimiento de un 95% de las fechas de entrega no se debe a
un mal desempefio, sino a mala informacién y manejo inadecuado del procedimlento de
promesa de pedidos. Cuando el Programa Maestro representa un plan de fabricacion
vilido, las promesas de entrega, hechas en base a las unidades disponibles para promasa,
constituye un compromiso realista hecho en el momento del registro del pedido y la
promesa de la entrega.

Las barreras de tiempo

Uno de los principales problemas en el procaso de fabricacion es el de decidir cuando hacer
cambios en el programa y cuanto cambiar en él. La demanda del mercado se mantiene en
constante evolucion. Las solicitudes de cambios nunca terminaran; por tanto, es necesario
un método que proporcione datos correctos en los cuales basar los camblos de! programa.

El método utifizado para evaluar los cambios se apoya en las politicas de barreras de
tiempo del Programa Maestro. Ei concepto de las politicas de barreras de tiempo se basa, a
su vez, en el tiempo de entrega acumulado de! producto ( ver cuadro). El periodo
subsiguiente al tiempo de entrega acumulado se conoce como el tiempo de planeacion. El
costo y el impacto de los cambios introducidos en el programa durante el tiempo de
planeacidon es minimo, slempre que dichos cambios se encueniren dentro de los limites del
plan de produccion. Sin embargo, los camblos efectuados en el Programa Maestro durante
el tempo de entrega acumulado constituyen un factor de aumento del costo que debe
tenerse en cuenta.
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Politica de Barreras de Tlempo

culu— a'l-vw -v-w
Woy demegels e Tess [

Canbiote | Vewaw | vVewer
wecamants | do copsend | ds munstulas
Eraamblns ( Fotricacin | Comprude | Progreme | P de
{detproducks | de pazas | wwierais | Messbo | Preducriin

,<:=l Tismpo de eniregs @'Cl Tumpo de $I

Evaluacién de los materiales,

Cuando se considera la posibilidad de hacer cambios en el Programa Maestro dentro de las
barreras de tiempo, pueden surgir preguntas en cuanto a la dispenidilidad de los maleriales
necesarios para efactuarios. Se tienen que identificar los materiales especificos que puedan
ser afectados por el cambio. El instrumento utilizado para identificar y evaluar los articulos
especificos de que se trata se denomina “"cuadro del tiempo de ga acumulsdo®. El
cuadro de! tiempo de entrega, ilustrado en la figura siguiente, consiste de una lista
lndenud. de materiales en la cual se muestran todos los plazos de adquiskién o
ion y su acumulacién,

Cuadro de Tiempos de Entrega de Articulos del
Programa Msestro

Tiamgo s
Tiempo de | entrege
Nivel orirega
0 Adticulo Finsl 2 2
1 Subsrasmble 3 L]

2 Sopode L] 10
e Acero A $ 135
Lo 2 Saporie sbrazadern T 12
.1 Placs L] 12
.2 Piaza de fundicion 17 27

Como se llustra, el iempo de entrega total para la compra y fabricacién del articulo final
consta de 27 dias. el tiempo de entrega mas largo es e! de |a pieza de fundicién. Cuando se
presenta un aumento en la cantidad de éste articulo, proyectado dentro de 20 dias, se
necesita tener en inventario piezas de fundicién adicionales, que ya eslan pedidas en
suficiente cantidad o que el proveedor pueda entregarias répidamente. Utilizando el cuadro
de tiempos de entrega, el programador puede ldentmcar répidamento los componentes o
materiales de que se trata y d inar si es posible ef el

Para determinar si se puede cambiar la tasa dentro de la barrera de tiempo de tasa, hay
que verificar los materiales clave o los articulos con tiempos de entrega prolongados. Si se
cambia la tasa, es posible que se incurra en ciertos costos.
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La siguiente barrera es la de tiempo de mezcla. Dentro de esta barrera, durante la cual las
piezas de una mezcla especifica de productos estén en fabricacién, los cambios de mezcla
pueden ocaslonar costos.

Por Gltimo hay una barrera de tiempo firme. Dentro de la barrera de tiempo de la mezcla se
han comprado y fabricado las plezas y el producto se encuentra ahora en vias de
ensamblaje. Dado el alto costo que acompafla a los cambios del programa dentro de la
barrera de tiempo firme, éstos se deben hacer unicamente en casos de urgencia.

=ual 73

E de la cap

sl rd

La planeacién aproximada de la capacidad, es una técnica de evaluacién al nivel del
Programa Maestro, que se utiliza para determinar el impacto de los cambios del Programa
en instalaciones criticas de fabricaclon determinadas con antarioridad. Las instalaciones
criticas pueden ser una maqguina o centro de trabajo especifico. También puede depender
de un factor externo, como la congestién ocasionads por el embotellamiento de algtn
proceso de un proveedar.

Para evaluar las modificaciones del Programa Maestro en relacion con éstas instalaciones
criticas o restrictivas as preciso establecer una relacién entre los articulos del Programa
Maestro y dichas instalaciones.

L.a relacién se establece mediante 1a elaboracién de un perfil de carga para cada uno de los
modelos o familias de productos det Programa Maestro. El perfil de carga consiste en un
rasumen de la ruta de! producto a través de las instalaciones criticas, calculandose el
tiempo normal de elaboracién para cada modelo o familla de productos. A continuacién se
muestra un Programa Maestro para cuatro madelos de un articulo. Se establecen también
perfiles de carga para cada modelo.

Programa Maestro Perfil de Carga
Hora ! unidades
Mot | lad Meadtal,
Mesen | ENE | FEB [ MAR | ABR “cuve [so3 |40 | 500 | e
NI Eamblajg] 5 | & | 10 |10
dlec! s [ s s |10 Boidedurs [ 10 | 15 | 18 | 18
{502 {220 )20 Yomo | 15 ] 20 | 22 |25
°len| 5 ] s |10 Taledros | 20 | 25 |30 | %2
TOTAL| 40 40 « S0 TOTAL 50 68 80 L]
E! proceso de la planeacion aproximada de la capacidad se logra tomando el Programa

Maestro existente, Multiplicando el tiempo normal por unidad y resumiendo el tiempo
necaesario en cada instatacién critica. E! sigue cuadro muestra los resultados:
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Planeacién Aproximada de la Capucidad

Ensamblaje P50 80 % 0 0

P-400 40 «© 40 0

P.500 200 200 200 200

50, 50 ~0_ 100

TOTAL e (] M0 430

Soldedura P.303 100 100 100 100

P-400 75 i 5 150

P800 30 0 0 30

PAO %0 %0 %0 10

TOTAL s L1 " T®

Tome P-503 150 150 150 150

P-400 100 100 100 200

P.500 440 440 440 440

TOTAL (103 31} "s 1040

Talsdros PS03 200 200 200 200

P400 129 128 129 280

P-800 00 «0 800

P800 180 180 180 320

TOTAL 1008 1008 1008 1370

TIEMPO TOTAL REQUERIDO 288 08 va

25% DE AUMENTO
Elir o introducido en el P Maestro de abril roflo]l el iempo necesario en
cada instalacién critica. El proceso do planeacién aproximada de Ja capacidad permite
simular los efectos que tiene el i en el prog antes de presentario para la

planeacion detallada de ios materiales y la caplddld. Los requisitos de capacidad futuros
pueden ser estudiados y aprobados antes de continuar el pian.

Revisién de los cambios de barreras de tiempo

El propdsito de las bareras de tiempo no es negarse a cambiar el programa, sino evaluar
los costos y cor Jencias de los para que Ventas y Fabricacién puedan ponerse
de acuerdo en cuanto a su sensates. Cada vez que se hace un cambio dentro de la barrera
de tiempo, Ventas y Fabricacién deben convenir en él y darse un "apretén de manos.” Casi
todos los cambios son factibles, pero hay que preguntarse (a qué precio? Una empresa
que carece de politicas de barreras de tismpo bien comprendidas por sus departamentos
de Vantas y Fabricacién, tendrd un Programa Maestro mat administrado e ineficaz. Como
rosultado tendré una planta de fabricacién que funcionard constantemente en ia modalidad

diada por las y tratando siempre de superar sus problemas
mediante la administracién de crisis.
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mmondomcambm«mum-c-
Tiempo del Programa M;

0 4 L] 12 Semanes

VP,
de Fabricacibn
V.P. cle Vartas

Gerents de Materiales —I

Programador Maestro Wm

El cuadro de ariba muestra los diversos niveles de aprobacion de la gerencia, que se
emplean para evaluar los costos relacionados con los cambios del Programa Maestro, El
programador es responsable de investigar todos los previstos durante el periodo
de 8 a 12 semanas de! Programa Maestro. A medida que el cambio se encuadra en el
marco de las 4 a 8 semanas proximas, la autorizacién para efectuario debe ser dada por et
jefe del programador, que en este caso es el Gerente de Materiales, Cuando e} cambio
contemplado se encuentra en et marco de las O a 4 semanas, tanto el vicepresidente de
Ventas como el de Fabricacion deben aprobario. El nivel de aprobacién del cambio del
Programa Maestro debe ascender a medida que aumenta su costo.

1Il.2.2 PLANEACION DE MATERIALES

La planeadbn de requerimientos de iales es un sist de pl i6n de priorid

de tiempo que prog la disponibilidad de los materiales para cumplir con el
Programa Maestro. Se define como un conjunto de técnicas que utiliza listas de materiales,
Inventarios, informacién de ordenes abiertas y el plan maestro para calcular los
requanmlentos de materiales.*’ Hace sugerencias para liberar ordenes de abastecimiento

der les. Ademas debido a que considera el tiempo, recomienda reprogramar ordenes
ablertas cuando sus fechas de terminacién no conwefdan con las de requerimiento.
Originalmente se vela como una forma de ord s te so lo id
una técnica de planeacion, es decir, un método para estabi y mantener fechas realistas
en las ordenes.

La planeacién de requerimientos de iales se dabe reali o | o dlariamonto Su
objetivo es disponer del nUmero exacto de piezas, suber les O er s

para cumplir las demandas del Programa Maestro, éste es quién establece Ios productos
que se deben elaborar dentro de clertos periodos, La planeacién de materiales determina
asi, los riales que se r itan para cumplir con los requerimientos del Plan Maestro y
determina en qué cantidades y cuando se requieren.

AL The Official Dictionary of Production and Inventory Management Terminology and Phrases. Por
Thomas F, Wallace and Jhon R, Dougherty
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EL PROCESO DE PLANEACION DE MATERIALES

El proceso de planeacién de materisies requiere de informacién pars asegurar la
formulacion de planes de materiales reales. Para elaborar estos planes se acude & tres
fuentes de informacién basicas:

1) El Programa Maestro. Define qué productos se deben producir, cudndo, y en qué
cantidades.

2) Listas de Materiales, Determinan las piezas y ensambies necesarios para fabricar cada
uno de los articulos que figuran en el Plan Maestro. Cada lista enumera todas las
piezas necesarias para elsborar cada producto.

3) Estado de! Inventario. Informacién de inventario de cada articulo, que incluye
cantidades de articulos comprados y fabricados que hay en inventario o que ya s han

pedido.

Estas luonlas de lnformaclén del MRP se emplean para caleular los requerimisntos de

p >s. Los resultados de esta pl i lo que se
necesita y proporcionan a Comp y Fabricacién la Intormacldn nscosaril para ejecutar ol
plan de materiales.

Los requisitos previos de un sistema de planeacién de requerimientos de
incluyen:

Programa Maestro

Articulos en Inventario, cada uno con identificacin Unica,
Lista de Materiales por articulo.

Estado del inventario por articulo.

Tiempos de entrega por articulo.

POLITICAS DE ORDENAMIENTO

La politica de ordenamiento es empleada por la pl i6n de iales para recomendar
las cantidades de materiales que se deben pedir cuando no se puede cumplir con un
requisito dentro de un periodo determinado utiizando |a cantidad que se tiene a la mano'o
que se ha ordenado. Existen muchas politicas para ordenar materialas, las cuales afectan
el computo a niveles anteriores de los materiales que aparecen en las listas de materiales.

58



Las politicas que suelen utilizarse con mds fraecuencia son la de lote por lote y la de
periodos de suministro,

Lote por lote

Es la politica mas directa y sencilla. Cubre periodo por periodo los requisitos netos. La
cantidad proyectada de la orden equivale a la cantidad det requisito neto. La cantidad de la
orden es una cantidad dindmica, en particutar para fos articulos del Programa Maestro,

Periodo de suministro

Esta politica equivale a ordenar un nimero X de periodos de suministro. Para cada articulo,
se puede determinar la extensién de lo que se va a cubrir. En esta poiitica, la informacién
sobre el articulo determina el numero de periodos que se deben cubrir en dada orden
programada.

Tiempo de entrega

El tiempo de entrega es el que toma fabricar o comprar un articulo una vez que se coloca la
orden, determina la planeacién del despacho, la terminacién de los articulos comprados y
fabricados. El tiempo de entrega de un articulo fabricado consta de los siguientes
elementos:

- Tiempo en cola
Tiempo de ejecucion
Tiempo de montaje
Tiempo de espara
Tiempo de traslado

. P deage sy "
de P

La planeacién desfasada de tiempo consiste en aplicar [os tiempos de entrega de las listas
de materiales para determinar cuando se deben planear las actividades de fabricacién y los
materiales necesarios. Cada articulo en una lista de materiales tiene su propio tiempo de
entrega. Dado que es necesario que se haga entrega de [os componentes ordenados antes
de comenzar la fabricacion del producto que los consume, la suma de los tiempos de
entrega de los cuatro articulos en el ejemplo siguiente, constituyen el iempo de entrega
acumulado del producto.

Planeacién Defasada de Tiempo
Nivet Cuadro del Ciclo de Plansscion
[} Knsambles

Subens ambles

Pisss
Componertes

@iN| -

Mataries
Primss

[*—= Tempo de entregs scumulado dal producto —»
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El tempo de enirega acumulado ss pusde considerar como la sacusncia critica de las
actividades que determinan el psriodo mds corto en que 38 puede elaborar un producto. En
base al tiesmpo de entrega acumulado y ia fecha programada para Is terminacién del
producto final, es posible determinar también la fecha mds tardia en que se puede
comenzar la 'lbdcldén del articulo de nivel mas bajo.

DEMANDA INDEPENDIENTE Y DEMANDA DEPENDIENTE

Demanda independiente.- La demanda de un articulo es considerada Ind diente cuando
no estd relacionada con ningun otro articulo que la emprasa fabrica o almacena. La
demanda de una parte de servicio que se envia directamente a los clientes es considerada
también independiante. Por otro lado, si esa parte se envia a algin simacén divisional, la
demanda de la parte de servicio estaria en funcién de los reabastecimientos del almacén, y
seria considerada dependiente. Generaimente, los articulos de demanda independiente son
aquelios que forman parte del inventario de producto terminado, aunque esto no siempre es
cierto para todos los articulos, ya que las demandas de llgunos de olbl puoden derivarse
de almacenes de distribucién, Los ariculos de d Ind den ser
resbastecidos utilizando sistemas de reabastecimiento de oxlstendas como ol punto de
reorden, © punto de reorden por periodo.

Demanda dependients.- La demanda de un articulo es dependients cuando estd
directamente relacionada o derivada de la demanda de otros articulos. Por tanto, este tipo
de demanda se calcula y no necesita ser pronosticada. Un articulo especifico de! inventario
puede tener, en un momento dado, ambos tUpos de demanda. -

De |a definicién de p ion desfssada de se describe la relacidn que suele existir
@ntre los diversos articulos en su situacion de fabricacion. La demanda de los articulos por
debsjo del nivel del ensamblaje se basa en los articulos de nivel superior. Existe una
relacién de interdependencia entre los diversos nivele de la lista de materiales. La demanda
del ensamblaje debe ser pronosticada, pero la de los demés articulos depende de la del
snsamblaje. .

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

La tbcnlca computarizada denominada Planeacién de Requerimiento de Materiales es al

to més pod para el planificador de materiales. Esta técnica realiza cémputos
de planeacion de ) materiales on bass @ la informacion contenida en la base de datos: listas
de materiales, estado del inventario y rutas de proceso.

Los programas de cémputo de pl i6n de requermi de i sug 1 0
recomiendan modificaciones a introducir en las drdenes v los programas, pero el
planificador de materiales sigue siendo responsable de seleccionar y ejecutar las
recomendaciones, Los programas de planeacién de los requerimientos de materiales
constituyen un instn o para el p de infor i6n. El planificador de materiales, y
no la computadors, toma las decisk y e |08 progl

Las dacionas que sugiere el sistema de planeacién de los
nquodmhmol do materiales incluye:
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Ordenar Liberar una orden para la fabricacién o compra de materiales. Incluye
cantldad recha de entrega y fecha do In!do.

A pcién de un p o fabricado.

Aplazar Reprogramnr II salida de un articulo comprado o fabricado.

Cancelar Suprimir o refirar una orden de compra o de fabricacién del proceso de
planeacion,

Pl i6n de los requerimientos de materiales regenerativa y de cambio neto

Dos alternativas bisicas de los sistemas de planeacién de requerimientos de materiales

son: Regenerativo y de Camblo Neto,

Las isticas de la p! i6n regenerativa son son:

- Todo articulo final (articulo del Programa Maestro) se amplia incluyendo sus di
elementos en la lista de materiales.

- Toda lista de materiales es recuperada.

- Todo articulo activo en inventario es recalculado.

En esta sitemativa, se recalcutan los requerimientos brutos y netos de cada articulo de
inventario y se reformula el programa planeado de |a orden. Este proceso se realize nivel
por nivel, comenzando por el nivel mas alto (articulo de! Programa Maestro) y progresando
hacia el més bajo (materia prima). Se reprocesan todos los articulos de un nivel antes de
proceder al nivel siguiente.

El procedimiento de la planeacién regenerativa es una técnica de procesamiento por lotes
con un ciclo de replaneacién generalmente semanal. Cada regensracién permite la
replaneacion de los requerimientos y la actualizacién dc la posldbn de inventario de todos
los articulos del sistema. Las modificaciones del Prog los fi de
planeacion o la estructura del producio se acumulan para ser prouudos on la
regeneracion sigulente,

La planeacién de requerimientos de materiales de Cambio Neto se caracteriza por
ampliaciones parciales del articulo en sus diversos elementos, en lugar de las ampliaciones
totales caracteristicas de los sistemas de planeacion regenerativa. La 15gica de
procesamiento utilizada en un sistama de cambio neto es singular, en el sentido de que las
ampliaciones realizadas para la planeacidn de materiales son Impulsadas por
transacciones.

Algunos programas de computo de MRP han sido desarmollados bajo el concepto de
Camblo Neto, pero hay duda de su i6n en ia industri chica o
mediana.

Las caracteristicas de estos dos tipos son:

Cambio Neto

1. Solo realiza la planeacién necesaria

2. Elplan es continuamente actualizado

3 Debo ser procesado en linea conforme se asientan las transacciones de inventario.o
te con las ! de! dia,

4. Requiers que los datos sean corregidos diariamente.
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5. Tiens requerimientos de computo significativaments altos para operar.
8. Algunas vaces resulta complicado dar seguimiento a los cambios del plan.
7. Puede resultar “nervioso" ya que muestra cads cambio temporal efectuado al pian,

Regenerativo

Regenera el plan compisto.

E! plan puede no estar actualizado si no es procesado fracuentemants.
Pmdourpmuudoudlmqmunqm

Requiere datos solo

Facil de entender y usar.

No es “nervioso”, pero estd mas orientado a {a planeacién y es menos reactivo,

Puauna

Se susle usar e! método Regenerativo por cuatro razones principales:

1.  Més Fécll de usar.

2. Sep s8gUn 30 requk  no diani

3. Losdatos requieren ser con periodicidad.
4. Requiere pocos sistemas de wpom

Célculo de la pl 16n de

La idgica utilizada pars calcular un plan de materisies es sencills, pero debe ser aplicada
centenares o Mmiles de veces pare generar drdenes de .cdbn La computadora es un
instrumento muy importants en ot jo de los riak oportunc a
ia lnfonnnddnquonmﬂhclp‘uiﬁudordombd*l mlatomndododﬂonu

se emplea una tad m'mdmtodom os
lmporuntneompnndorla!maonquomndomla ion de los requerimi de
materiales para poder interpretar sus mootmadonn coectamente.

Para comprender la togica dol sistema de planeacién, es importante comprender la
erminolog pleada en el caiculo de la planeacién de riales.

Requerimientos Brutos Es la cantidad o demanda de un articulo, pusde tener
multiples origenes que a su vez, pusden proceder de la demanda Indopondlento [}
demanda depandiente de varios articulos de alto nlvol que utilizan, en comin, el articulo de

que se lrata. Estos requerimientos brutos dal @ binan y se ) por
Periodo de planeacion.

Occiones Ablertas Rep o nu de 6rd itidas & Fabricacion o al
p dor. Si el articulo es un articulo fabricado, se considera como un trabajo en proceso y
umpnunnugunhlmd-mmoadohm Si ! aticulo es comprado, se
cor COMOo on p en la fabrica det p dor y so rep ita sogunlalodmdo
entrega de la orden de compra. Tlmblénudobohmronm que, en o caso de
rdenes abiertas de fabri 1, los materiales de los niveles anteriores han sido restados

del inventario a la mano,
Proyectado a la msno Qfrece un balance actusizado de los requerimientos brutas,

menos las érdenes abiertas. En éste método, una cifra negativa en este rengién representa
un requerimiento neto, cuando existe, ia planeacién de requerimientos de materisles
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recomienda una de dos accionss. La primera accién que recomiencia seria buscar en los

s futuros, ordenes abiertas que se puedan reprogramar para satisfacer el
requerimiento. Si no se encueniran 6rdenes ablertas que se puedan reprogramar, la accién
recomendada sera 1a planeacién de una nueva orden.

Entrega plansada de material plansado Rep ta fa dacién de una orden
planeada para cubrir una cifra negativa del proyectado a la mano (requerimiento neto). Una
de las ventajas de los sistemas de planeacion de requerimientos de materisies estd
relacionada con las ordenes planeadas. Estas se vueiven a planear o a realinesr en cads
sesion de planeacion de requerimientos de materiales para realinear los pedidos con los
requerimientos netos. Las Grdenes abiertas, por otra parte, no son realineadas, pero sl
planificador de materiales recibe un mensaje de accién para restaurar las 6rdenes con
requerimientos netos.

Inicio planndo dol material Es la fecha de liberacién de la orden de un articulo

of Se 1a resténdole el tismpo de entrega del material a la fecha
planeada de entrega. Esta fecha también genera los requerimientos de articulos de niveles
anteriores en base a las listas de materiales,

Ejemplo de un problema de planeacién de los requerimientos de materiales

Numero de Cantidad de Formato de Trabajo de
Articulo ta Orden Plansaciin do Malerisles
ABC 0
Tiempo de entrega= 2 A lvl2jafafs|e]7]s
Brutos 20j20|20)20]20f20{20]20

Ordenes Ablertas 40

Projecadoalamsno | 50 |70 80 | 30| 10 [Oy[o W 1 |

Entrega planeada de matedal 40 40

Inicio planeado de! materis 4 40
En este sjemplo la idad de proyectado a la mano y érdenes ablertas fueron agotadas
por los imi brutos dal lodo 5, y mu 1 creciente escasez en los periodos

sigulentes. El saldo proyectado a In mano, antes de establecerse la nueva orden planeada
de 40, era de -10. Una vez inciuida la orden pianeada en el cdiculo, e saldo es de 30. Una
orden planeada adicional tamblén tiene que ser entregada en el periodo 7. Se observa que
{a fecha de inicio planeado de los materiales de cada pedido ha sido p da dos
semanas en base al iempo de entrega del articulo,

Dada la cantidad de céiculos, transacciones y cambios, se hace evidente que una
informacién exacta y oportuna es muy importante. El prog de tadora facilita la
vida del planificador, pero la buena planeaciéon de Ios materiales doponde de personal
preparado.
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Algunos productos pusden necesitar millares de piezas y centenares de ensambiajes. Los
proveedores pueden no cumplir sus compromisos de entrega o el equipo puede fallar. Estos
problemas pueden conducir al incumplimiento del programa. Si ocurren, el planificador tiene
que tomar accién y establecer dos con las p interesadas.

Como se puede apreciar, la planeacion de requerimientos de materiales es un instrumento
que proporciona la informacién y facilita los cdiculos, psro es el psrsonal quien realizs el
trabajo y emprende las acciones.

Responsabllidades

Las 6rdi planeadas son calculad: ladas por el si computarizado. La
i6n de requerimientos de materiales recomienda a! pmgramldor ol momonlo de
convertir una orden planeada en una orden de pra o de fabricacidn. Sin go, la

accion tisne que tomaria el planificador de materiales.

El planificador de materiales también controla y mantiene las érdenes liberadas, El sistema
computarizado ayuda al planificador, recomendéndole modificaciones a introducir en las
érdenes liberadas en base & los cdiculos prescritos de planeacién de los requisitos de
materiales. Nuevamente, es ¢! planificador de materiales quien analiza la recomendacion y
toma o que 6! considera ser la accion apropiada.

11.2.3 PLANEACION DE CAPACIDAD

La pl ién de |a capacidad es una funcién clave que mide la diferencia entre (a oferta y
la demanda. Si la diferencia es apreciable, hay que tomar accidn para resolvera. Asl mismo
sefiala los puntos especificos donde residen las diferencias de manera que se pueda tomar
accién para comegirias.

La planeacién de capacidad constituye el Ultimo paso en el sistema de la Direccién de
Operaciones, garantizando que los recursos de la planta y el personal estén dispuestos
para cumplir el Programa Maestro.

idad

Ltap 1 de la equilibra el trabajo que se debe realizar con los recursos de
labricaclbn dlsponlblas Ayuda en la planeacién y control de los recursos de fabricacién de
la emp También ayuda a inar |la cantidad y to prop para col las
ordenes futuras que utilizan la capacidad de los provesdores, de manera que éstos puedan
manejar y controlar sus recursos.

Lad da del do puede at o dlsmmulr r.panunlmonle Los recursos de
fabricacién utilizados en la elab i6 para esa da solo
pueden aumentar o disminuir en cierta medida durante un periodo limitado. Los cambios en
la demanda identificados en el Programa Maestro deben ser re dos para d inar su
impacto en la capacidad o en {os recursos de fabricacién que la empresa tiene disponibles.
Si el Programa Maestro supers a los recursos de fabricacién disponibles, no se puede
producir la totalidad del prog
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TERMINOS CLAVES EN LA PLANEACION DE CAPACIDAD

Capacidad Son los recursos especificos, incluyendo la mano de obra, maquinaria o
instalaciones necesaias para elaborsr un producto.

Carga Es la cantidad de trabajo programado que debe ser realizado por estos recursos.

Planeacién de Requerimiantos de Capacidad Es un sistema de planeacion y
distibucién de cargs desfasada de tiempo que hace posibie medir, y sjustas niveles
de capacidad que sean consistentes con ol pian de produccién. En este contaxto, ef

término planescion de requerimientos de cspacidad es el p da determinar
cudinta mano de obra y equipo se requiere para lograr ios objetivos de produccién.
Les Ordsnes de trabajo ablertas y las sug ias en ol sk de pis in de

requerimientos de materiales, son la base para qua ¢l sistema de planeacién de
capacidad las traduzca en horas de trabajo por centro de trabajo y fecha,

Como se iond la 6n de la ("‘eomhtwoolfndlhmpado

planeacién al nivel de ia dincdbn de op ! enel ptico de sistema cerrado
y termina {a fase de planeacién del cuadro.

Utilizacién de Ia capacidad a diversos niveles

Las evaluacionos de la capacidad se efectian en cada uno de lo; niveles del mtoml
cerrado: planeacidn a nivel ejecutivo, planndén a nivel de la di de op y
ajecucién de los prog de op

Niveles de Planeacién de Capacidad

Nivel de Funcion de Alcance de
Planaacion Planesacion fos Planas
Piansacidn Plande Largo Plazo

ol Nivel Producciée 1a8ahos
Direclive
Planescién [ il Medians Plaso
ol Nivel da [l 138 mesed

PAC
Ejeoucién de Cortrol Corlo Plazo
los Programas de Samanes
de Pise Olas

Planeacitn a largo plazo

La planeacién a largo plazo se realiza a nivel ejecutivo. Trata de los costos y gastos
relacionados con los principales recursos de la empresa, La £laneacién a nivel ejecutivo,
examlml el plan de produccién de 1 a 3 aflos y lo actualiza mensualmante. Otros aspecios
relacionados con la capacidad que pueden ser objeto de planeacién a largo plazo lnduyon
plantas de fabricacién, requerimientos de equipo, cambios tecnoldgicos, requerimientos de
maquinaria o mano de cbra en base a los pronésticos y tasas de produccion.

Planeacién 2 mediano plazo

Esta planeacidn se reallza generaimente al nivel de la direccién de operaciones. Utiiza la
capacidad aproximada (una primera evaluacion de los requerimientos y la capacidad) como
parte del proceso de plansacion detallada de los materiales.
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Planeacién a corto plazo

La mayor parte de 1a pianeacidn de capacidad reakzads por las empresas comesponds a
osta categoria. Este tipo de planeacién se enfoca en las actividades del taller y tene como
objeto asegurar que los programas de produccitn dianios 0 semanales sean realistas y
reslizables,

MEDICION DE CARGA Y CAPACIDAD
Capacidad y Carga
Laretacién que existe entre la capacidad y ia carga reviste gran importancia.

Capacidad es una madida de los recursos disponibles para elaborar un producio - ta
cantidad de trabajo que puede producir un centro de trabsjo en un periodo determinado,

Cargaosln dida de |a d: da que se imp en los de fabricacion - es la

d de trabajo p do que se debe terminar durante un periodo determinado. Se
origina en el Ptograma Maestro y se traduce en demandas especificas maediante la
planeacién de requerimientos de materiales y las rutas.

La capacidad y la carga se deben medir utilizando las mismas unidades de medida.
Situaciones de trabajo
En una situacién do tnbl]o particular, Ia unldad bésica de medida (horas, libras, etc)) de

carga y de inan los les recursos de produccién empleados en el
proceso de fabricacion. Las situsciones de trtbl}o son tres:

- La situacién de p de los p de fabricacion de alto volumen y
flujo fijo. En esta slluadbn el mwno restrlchvo suele ser una méquina o un dispositivo
cuya capacidad es invariable.

- Lasituacién repetitiva.- prende las actividades de trabajo de aito volumen o alta
velocidad como las existentes en las lineas de montaje. En esta situacion la capacidad
se mide en unidades de produccién por hora.

- Lasituacién de taller.- susle tener maquinaria de fabri y La

capacidad se mide segun las horas normales de trabajo (maqulmdn ©0 mano de obra)
necesarias para la produccién.

alas didas de taad

El verdadero numero de horas maquina en un taller depende de dos ajustes practicados en
fas medidas de capacidad -utilizacién y eficiencia- para obtener 1a productividad total o
capacidad real,

Utilizacién es una medida de la frecuencia con que se emplea la maquinaria o e personal,
en funcién del nimaro total de horas disponibles en un periodo determinado.
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Eficiencia es una medida de la produccién dc la mnqulnaril o ol personal en operacién.
Factores, como el iempo de preparacién o de la maquinaria y los period
de descanso de los operarios, afectan |a aficiencia.

La utiizacion multiplicada por la eficiencia puede ser expresada como un porcentsje de
Ls total, o produccion real, ponde a las horas méquina u

productividad.
horas mano de obra multiplicadas por e! pomonujo de productividad.
Cuando ia mano de obra y la maquinaria se consideran paste de la madida de capacidad, la

que tisne el valor inferior se emples como base para establacer la comparacidn con la
P 16n real y sfectuar e cdlculo de ia productividad

Formato de Trabajo de Capacidad

T || [ PSS )
Cluniten 12 L) d bd - -~
i 4 » e " L) 1
Tames " 14 ™ L ™ 428
Prosnderas AL ] Ld 240 -y "e
TOTAL " f e 1190 L L)
Equllibrio de Ia capacidad y la carga
Para fa eficiencia de la ri la cargs y la capacidad deben estar
oqulllbndn cnm si. Por ojamplo :u ln carga tuporl ia oapocksad no es posibie terminar a
la prog
Si dos 0 més de los centros de trabajo se t h te vinculados en el

proceso de fabricacién, es importante que sus capacidades estén equilibradas. De lo
contrario pueden ocurrir cuslios de botella y el proceso puede resultar ineficiante.

Cuando la carga y la capacidad estén equilibradas, se puede lograr el flujo maximo de
producto y eliminar las restricciones de capacidad.

Ls carga de cada centro de trlbljo (1) dommlnn al sumar las horas nommales de las rutas
de todss las de fal i6n p y lib Andlisis de capacidad es la
carga comparada con la capacidad disponible en cada centro de trabajo

ga p
durante un perlodo determinado.

MANEJO DE LA CARGA Y LA CAPACIDAD

La primera fase de la planeacion de requerimientos de capacidad consiste en analizar la
carga de cada centto de trabajo en 1und6n al horizonte de planeacién, segin se define en
ol P El objetivo es d ‘ar si la carga de cada periodo es uniforme o

oqullub?adu .
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Carga contra Capacidad

o Ensambloje (| 1 | 2 | 3 | 4 |romt
2 Liberadas 100 00 400 300 300 | 1800
R Planesdes 100 a0 %0 300 | 1000
: TOTAL 100 00 (1] (] $00 | 2300
7 | cCAPAGIDAD %00 | 800 | 800 | 500 | 2000
? Variecién =400 { 100 | -180 | -180 ) 800
} [Acumutacion [-100 | 200 | 30 | 00 | 500 | #o% |

En este ejemplo, la carga es mayor que la en ios periodos 1-3. Hay también una
carga atrasada de 100 horas por la cual hay que rupondor En muchos casos esto sucade
porque no se termina de procesar lodn {a carga reprog de anterio antes
de ia pasada semana de rep! \. El andlisi ié que hay 500 horas de
carga acumulada durante el pariodo 5 que excaden la capacidad disponible. Este as un

problema apreciable que hay que resolver. 1

El propésito de la p én de requerimientos de capaadad es verirlcar los mqugrimlentos
del Programa Maastro y ajuslar la carga y Ia d para el prog
necesario. i

El lnlllsls de ll ién de |a capacidad exigs un Inlercamblo de Inlonnadbn con el
Prograi ol p dor de produccién, y ef de les. Los

ajustes deben ser factlbles y dobon situarse dentro de las fochas de entrega de productos.
Si hay que extender los programas para acomodar la modificacién de la carga, ia etapa
siguiente consiste en investigar ia posibilidad de aumentar la capacidad para mantener el
programa original. |

Capacidad instalada y capacidad real \

La comparacion de carga y capacidad requiere la conversién de la capacidad lns&alada en

capacidad real.

La capacidad de un centro de trabajo se basa en la produccién real o las horas normales;

sin embargo, la mayoria de las méquinas no funcionan o no producen duranie los 80

mlnulo: quo !lone cada hora. Para determinar la capacidad real, es vital ajustar la
b leando (os fi de utilizacién y eficiencia.

P P

|
|
Aluste de la capacidad |

|
Existen muchos procedlmlentos para ajustar la capacidad. Estos se dividen en varias

clasificaciones, segun el costo y el tiempo que toma efectuar el ajuste.

La planeacién al nivel e}ecuuvo entrafia los procedimientos de ajuste de capacldad més

t como la instalacién de nuevos equipos y la construccion de nuevas plantas de
fabricacidn, Estos procedimientos estdn en manos de los ejecutivos debido a su allo costo y
al hecho de que, una vez que se hace un compromiso, es muy dificil cambiar de dlrecclén
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El ti io para efect fas modifi de capacidad diante el uso de

estos p imientos es 4

En ta planeacién al nivel de la direccion de op las op son;
- La subcontratacién
- La comntadén de emplndon adtdonllu
- La v de un tumo adi

Generalmente, estas modificaciones se pueden efectusr con rapidez relstiva y & un costo
minimo. Los procedimientos son iniciados por el personal al nivel de ejecucién de los

de op iones en el cuadro del mumn eomdo Son modificaciones de
capacldad de corto plazo y pueden deri de fialados en estudios de
planeacidn de los requerimi de idad. Son motivad r revisi de la cargs,

pol
centro de trabajo por oenlro de trabajo, electuadas diariamente como parte del proceso de

progi de las acti de piso.

Reduccién de la carga

Cuando una condicién de sob ga persiste despué que so ha tratado de aumentar ia

capacidad por todos los medios disponibles, el progl debe b la forma de

reducir la carga. La reduccién de ia carga se logra en tres formas distintas:

1. Red 1 do la cantidad de los pedidos.- Consista en reducir ¢l tamafio de ias tareas.
So distribuye la carga & través de un periodo més largo, de manera que no se
sobrepasa la capacidad del centro de trabajo.

2, La reprogramacién de la carga.- Si el cliente acepta que se le entregue ia totalidad de
su pedido en una fecha posterior, sencillamente se programa el trabajo hasta un
periodo en que |a carga sea mas liviana.

3. Modificacién del Programa Maestro.- En vista de las muchas actividades que pueden
ser arectadas directa o indirect. e por la alteracidn del programa, ésta es la Gtims
considerar. Sin embargo, la carga de cada centro de trabajo debe situarse
dentro de la capacidad, y la reduccién del Programa Maestro puede ser la unica forma

de corregir el desequilibrio en el corto plazo.

11.2.4 LA BASE DE DATOS COMPUTARIZADA

La base de datos del sistema de cémputoc apoya al Proceso del Sistema Cerrado
guardando en la computadora datos tales como:

- Listas de materiales

- Estado del inventario

- Circulacién de materiales

Esta Informacién tiene que ser exacta y oportuna de modo que las decisiones gerenciales

puedan tomarse adecuadamente, por esta razoén, la actualizacién de la base de datos es
una actividad vital.
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Todos los productos manufacturados y los ariculos fabricados en talleres, lineas de
ensamble, lineas de proceso o produccién repetitiva tienen una lista de materiales.

LISTAS DE MATERIALES

Las listas de materiales son d 1tos administrados por ¢! Departamento de ingenieria

para definir todos los componentes y materiales utilizados para fabricar un producto. Las

listas de materisias exactas y bien administradas son requisito esencial para toda empresa

de manufactura, asimismo, son utilizadas simultdineamente por varios departamentos de ia

empresa, como:

- Ventas. Para configurar los pedidos y requerimientos da los clientes.

- Planeacién de materiales. Para planesr los programas de materiales y fabricacién,

-  Fabricacién. Para describir la forma en que se han de elaborar los productos.

- Contabilidad de costos. Para determinar los costos planeados y reales de los
productos.

Las listas de materiales también establecen con exactitud la cantidad requerida de cada
componente y describe la secuencia en que se utiliza cada componente en el proceso de
produccién, desde los primeros niveles de materias primas hasta el producto terminado.

Sistema de Listas de Materiales

Los Listas de Metarinies definan ol preducto
con ol objeto de satistecer lae necesidades
de 0dee Las funciones de ls emprasa.

R Listade
’ A < Ingenieria A
L * Matariales s
B ¢ « Fabricaclén 1
« Finanzas .. 2
1 2 - €

Un s0lo sistema de Listas de Materiaies

Uso de las listas de materiales

El nivel ejecutivo de la empresa elabora el plan de produccién, que define el régimen
mensual de produccién de cada familia de productos. El Programa Maestro traduce este
plan en requerimientos por semana especificos para cada uno de los articulos que
constituyen las diversas familias de productos. A este nivel, las listas de materiaies se
utilizan para determinar la naturaleza exacta de los componenias necesarios para producir
las cantidades requeridas en el Programa Maestro.

Funciones

Las Illuu do materiales traducen la demanda do los productos en la de los componentes y

r ias para produciros, también permiten al Departamento de
Planudbn de Materiales disefiar los programas de materiales y fabricacién de cada una de
las materias primas y cada uno de los ensambles que intervienen en un producto

70



determinado. Esta funcién se realiza utilizando los tiempos de entrega de los diversos
componentes.

Elaboradas las listas de materiales y establecidos los tiempos de entrega se capturan los
datos en el sistema de cdmputo.

Disponiendo de estos datos, asi como de otros, tales como sl costo por componente, el
inventario y las cantidades de ios pedidos pendientes, se pusden establecer con facilidad
los datos siguientes:

- El sistema de Planeacién de Requerimientos de Materiales (MRP) puede determinar
todos ios requerimientos, programas de pedidos y niveles futuros de inventarios.

- Contabilidad puede determinar el costo de produccion de cada articulo.

- Ventas puede determinar las especificaciones y disponibilidad de productos.

las r idades de la

Las listas de materiales definen el producto, a fin de
empresa.

Tradiclonalmente, las listas de materiales han sido un documento de ingenierla empleado
para definir los productol desde el punto de vista de su diseflo, y no se utilizaban para
Con la aparicién de MRP se han ido
descartando los sistemnl de punto de pedido y las listas han ido adquiiendo mds
importancia. Para comprender mejor la necesidad de disponer de listas de materiales
exactas, es preclso considerar plenamente las diferencias entre los sistemas de punto de

dido y los de p ion de requerimiento de materiales. Los planes de punto de pedido
se basan en las piezas, mientras que MRP es un sistema basado en el producto. Esto
significa que los sistemas de punto de pedido enfocan cada pieza o unidad de inventario
independientemente de todas las demés piezas o unidades du inventario, haciendo caso
omiso de los productos o la demanda de éstos.

MRP utiliza los productos (la demanda reflejada en el Programa Maestro) y ias relaciones
entre sus componentes (definida en la lista de materiales), como base de la planeacién. En
los sistemas de MRP las listas de materiales constituyen el marco dentro det cual se
desenvuelve la lid del sist de plar i6n de riales y p ) de
produccién. Antiguamente las listas de materiales elaboradas por el depanamento de
Ingenieria eran inutilizables en la planeacién de los requerimientos de materiales. La razén
primordial era que Ingenieria elaboraba estas listas de materiales a medida que se
disefaba el producto y no necesariamente segun la forma en que éste se iba a elaborar.

Dado que las listas de materiales constituyen uno de los insumos clave de! sistema MRP,
éstas deben ser exactas y estar al dla para que los dalos que produzca el sistema sean
vélidos. Por otra parte, las listas de materiales deben ser estructuradas de tal manera que
reflejen la forma en que el producto ha de ser elaborado.

En MRP el insumo principal de! sistema, emana del “camino gerencial" (Plan comercial, de
ventas, de produccién y Programa Maestro). Es indispensable que la definicién de! producto
sea tal que permita el aporte de "planes” validos, expresados en términos de los nimeros
de las listas de materiales o el numero de ensambles.
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Conceptos bisicos de las listas de materiales

En toda lista de materiales existe una relacion entre el lnlculo padre y los componentes. El
articulo padre, (también llamado iz) es @ prod do se elsbora(n) el(los)
componente(s). En el ejemplo siguiente A es ol articulo padre y B, C y D son los
componentes. Para producir el producto final A, los componentes B, C y D deben ser
ensamblados segun el proceso de fabricacion.

Relacién Parts Padre - Components

Parta Pocen [A]

Componsntes E E m

En el siguiente ejemplo A es la parte padre del componente B, pero B es |a parte padre del
componente C. Por consigulente, para producir el componente B, se debe elaborar el
componente C. Igualmente, para producir la parte padre A, se debe olnbomr los
componentes C, transforméndolos en B y elab los P 8,
transforméndolos en A.

Relacién Parte Padre - Componentes
de Niveles MUltples

[A] paterese
[B] PartePodrasComponente
E Componente

Cédigos de nivel bajo

A cada parte o ensamble en una lista de materiales se le asigna un cédigo de nivel que
indica el nivel relativo en que esa parte o ensamble se usa dentro de esa lista de materiales
de producto. Nommalmente a los articulos finales se les asigna el nivel “0°, a los

entes y sub bles que se integran a ellos se les asigna el nivel "1" y asi
sucasivamente. El proceso de explosion de MRP empieza en el nivel 0" y continua hacia
abajo nivel por nivel.

El codigo de nive! bajo identifica el nivel mas bajo de todas las listas de materiales en las
que aparece un componente en particular,
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En e ejamplo siguiente A se encuentra al nivel cero (0) de la lista de materiales. B, Cy D
aparecen al nivel uno (1) y C y E aparecen sl nivel dos (2). S| esta fuera la unica lista de
materiales de nuestro sistema, el codigo de nivel bajo de A seria cero, el de By D serfa uno
y ¢l de C y E seria dos. Aunque C aparece al nivel uno, el nivel més bajo en que sparecs C
on osta lista de materiales @s el nivel dos; por consiguiente, el c5digo de nivel bajo de C es
dos, Si se va a producir A seglGn un requerimi del Progi M , 18 logica de MRP
comenzaria y terminaria Ia planeacién de todos los cbdigos de nive! ba]o comenzando con

! nivel uno, La légica de MRP procederia entonces con los articuios de cddigo de nivel bajo
dos hasta que se realizara una regeneracién completa.

Cdédigo de Nivel Bajo

Nivel 0

Nivel 1

Procesador de listas de materiales

Los sistemas de MRP actuaimente en uso Inoomoran un progmmn de computacién
denominado procesador de listas de Este p liza las siguientes
funciones.

1. Permite la introduccion de cualquier relacién entre articulo padre-componente una sola
vez. Si la misma relacién existe en otro producto, sdlo se introduce la parte padre y el
programa de computadora reconoce el componante.

No permite utilizar un componente para fabricarse a si mismo.

No permite que una pleza se encuentre al mismo nivel mas de una vez en la misma
lista de materiales.

Mantiene codigos de nivel bajo para todas las piezas automéaticamente.

Mantiene automaticamente datos de "donde se usa” para todas las piezas.

e ON

En la mayoria de los casos es aconsejable examinar las listas de materiales para
determinar si se requieren cambios estructurales. Los siguientes criterios sirven de guia en
la realizacién de este examen.

1. Debe servir para pronosticar caracteristicas opcionales del producto. Esta cualidad es
indispensable para la planeacidn de los requerimientos de materiales.

2. Debe permitir el establecimiento del Programa Maestro con el menor nimero posible
de articulos finales, Estos pueden ser productos o conjuntos de ensambles
importantes, segun el caso que se trate, pero en ambos casns deben exprasarse en
términos de los nameros de la lista de materiales.
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J. mnwlrpmhmm.déﬂdomldotum Las Ordenes de
subensambles deben ser despach o debido y deben tener fechas
reales de entrega.

4. - Debe admitir el registro de pedidos con facilidad. Se debe poder tomar ol pedido de un
cliente que dascriba el producio en téminos de un numero de modelo © de una
configuracién de car isti ionsles y traducirio al lenguaje que entiende el

sistema MRP, 0 sea, nimeros de listas de materisies.

5. Debe ser utilizable para la programacién del ensambiaje final. Ademds de MRP el
sistama de programacion del ensamble final necesita saber, en términos especificos,
que ensambles (numero de ensambies) se requieren para fabricar unidades
individuates del producto final.

6. Debe proporcionar una base para la determinacion det costo del producto.
7. Se debe almacenar y mantener con faciiidad en los archivos de! computador.

Formas en que los departamentos de una empresa pueden utilizar as listas de materiales
para mejorar el desempeio:

Departamento Uso

Ingenieria Para especificar un producto
Planeacion y Programadon Para determinar los requerimientos de materiales y
sbricacién.

Almacén Pnrl generar listas de surtido de materiales.
Fabricacién Para determinar ia modalidad de snsambiaje de! producto.
Contabilidad de CostosPara determinar ol costo del producto.

Las listas de materiales definen qué materiales, la cantidad de cada uno de elios, y en qué
secuencia se han de usar para elaborar un producto. Las estrategias de fabricacion
determinan ia forma en que se elaboran los productos (fabricados contra inventario,
ensamble contra pedido, etc.)

Solo debe haber una lista de mllorlnlu para cada producto de Il empresa. Las listas de
materiales multiples lonan y perpetdan i titudes y fi .

Listas de planeacién

Las listas de planeacién agrupan los productos en el formato de la lista de materiales. Toma
en cuenta la estrategia de fabricacién, al igusl que olnos hctons. talol como lo; modelos.

las caracteristicas, las opciones, los p es con t de y
los recursos de fabricacion criticos para propésltcn do pllneaubn Su ob]euvo os facilitar Ia
Programacion Maestra, 1a planeacién de y )l el ¢ pefloc de las
siguientes funciones:

- Prondsticos

- Programaclbn Maes!m

- 1 p inar de capacidad
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- Planeacion de materiales
- Tramite de pedidos

Una lista de pedidos de planeacién es la establacida de acuerdo con los modelos,
caracteristicas y opciones que constituyen e! producto. Se establece para simplificar el
proceso de planeacién. En el ejemplo siguiente se describe un automévil segun las
caracieristicas y opciones que puede pedir un cliente. Aunque el automévil nunca se
produce en esta forma, este método de presentar la lista de materiates reduce el nimero de
listas requeridas para representar todas las poslbles mezcias de la forma de ensamblar el
producto final.

Estructura de la Lista de Planeacién

Modelo: Automovll

Caracteristicas:

Mt;lor T ; sl y Asl Y 1{ ‘
AmTas e ﬁéﬁ ééﬁ amaTam
OIﬁéé ﬁﬁb alaala
pclones: }

! i
l L 1L [ |
Alre Transmisién  Molduras Sistema Faros
ionado A Al Dep de Alatma  para Niebla

Toda lista de materiales debe incluir no solo las espacificaciones del disefio del producto,
sino también la forma en que se ha planeado, programado y producido. Las etapas
detalladas del p > estan doct tadas en el archivo de rutas,

Camblos de ingenieria

La lista de materiales se debe adaptar a la evolucién de! disefo del producto. Las
modificaciones hechas al producto pueden ser sencillas o camplejas, pero siempre deben
ser administradas correctamente y difundidas entre todo el personal de la empresa. Se
administran mediante un proceso denominado Orden de Camblo de Ingenieria.

La orden de camblo de ingenieria
La orden de cambio es un documento controlado por el Departamento de Ingenieria

medlante el cual se notifica a todo el personal que se ha efectuado una modificacién en la
lista de materiales.
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Tipos de ordenes de cambio de ingenieria.

- Cambio de urgencia. Es una modificacién efi da i diatat por i

dos con la seguridad o el d pefio del prod La modificacion se debe
efectuar antes de que se elaboren o desechen unidades adicionales del producto. En
algunos casos se pueden requerir modificaciones del producto sobre la marcha o

incluso su retirada del mercado.

- Cambio de efectividad dptima o introduccién gradual. Es {a modificacién que sefala
una alteracién de materiales o nimeros de piezas que se pueden introducir en la
produccion futura, permitiendo la programacion de nuevos materiales y el retiro de los
anteriores,

Como mantener las listas de materiales exactas

Las listas de materiales Ir ionan bl Por tanto daben ser exactas y
estar estn das para evitar omsbs, programas Incofrectos y cémputos
erréneos del costo de los productos.

Las inexactitudes ocumen con f cla do se id de cambios de
ingenieria y no todos los departamentos las reciben o toman la acciones requeridas. A
veces una orden de cambio inoportuna puede ocasionar en el aimacén la extincién del
inventario de una pieza que st en uso, antes de que se reciban las nuevas.

Ll exactitud de las listas de il iste imp ia esencial en la evaluacién del
pefio de una emp| de fabricacié

Tres slementos importantes en {a medicién del desempefio son: La persona responsable, la
exactitud de las listas de materiales y |la implantacién de las fechas de vigencla de las
ordenes de cambio de ingenieria. Si el desempefio real difiere considerablemente del
planeado, la persona responsable puede hacer io necesaﬂo para determinar la causa de la
insuficiencia de! d pefio y tomar medid

Como mantener la exactitud de las listas de materiales

Existen tres métodos de verificacion para ayudar a mantener la exactitud de las listas de

materiales:

1. Verificacién de fa lista de surtido
Se verifica la lista de surtido utilizada por el almacén para despachar piezas al
departamento de Fabricacién. Se buscan despachos no planeados de materiales que
no figuran en la lista de surtido. Tales despachos indican la posible falta de clertos
componente en la lista de materiales. La recepcién no planeada de componentes por
parte de Fabricaclén puede reflejar la presencia de componentes innecesarios ©
excaesivos en la lista de materiales.

2. Verificacion del proceso.
Se asigna al supervisor encargado del ensamblaje que siga al producto a lo largo del
) de er j parando |a lista de materiales con la utilizacién real de las

Blezls,
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3. Verificacién de la retroalimentacion.
Se Organiza una reunién entre el personal de Ingenieria y el de Fabricacién para

comparar la lista de materiales con los procedimi tos que plean en la
o det product

P

Estos procedimientos constituyen métodos de verificacién comprobados utilizados para
detectar inexactitudes en las listas de materiales. La verificacién periddica es un proceso
continuo @ indispansable; sin embargo, para mantener listas exactas, #8 importante obtener
retroalimentacion de todos los departamentos.

Cuando se descubren incongruencias, se deben notificar inmediatamente al coordinador
respectivo de las listas de materiales. La mayoria de los errores se pueden comegir en un
plazo de 24 horas. La atencion de las fallas en las listas de materiales es una condicién
prioritafia para el buen funcionamiento de la Planeaciéon de Materiales, Fabricacién y
Contabilidad de Costos. Si las listas de materiales son exactas, facilitan la labor de todos,
contribuyen a reducir los costos y aumenta !a utilidades de |a empresa.

La iista de materigles es ia base de las funci de ,' jon de materiales y
programacion de fabricacién. Las listas eméneas lonan p id on ol
conjunto de procesos de planeacién y programacién. Su exactltud es deseable e

indispensable.

ESTADO DEL INVENTARIO

Los inventarios son los materiales utilizados en la produccién quo drculan duranlo L]
proceso de fabricacion. | e i 1 las [

medida que se les agrega la mano de obra y gastos generales duranla el proceso de
fabricacién, cambian de forma, descripcién y valor . Asimismo, incluye también los
productos terminados en los muelles y aimacenes que estan esp do ser emb dos a
los clientes.

El estado © posicién del inventario consiste en llevar cuenta de cada uno de los articulos
que los componen, segun el lugar y cantidad a medida que circula por la empresa. Es la
contabilidad de todo el inventario que se encuentra dentro y fuera de la empresa, y debe
mantenerse con un 95% de exactitud como minimo.

Los materiales en el proceso de fabricacion
Las materias primas y los articulos comprados se denominan inventaric tan pronto son

recibldos en la fabrica. A cada unidad de material se le asigna un nimero de pieza y se
guarda en el almacén hasta que se r ita en el p > de fabricacion.

Las érdenes de fabricacidn determinan las materias primas o articulos que se necesitan en
el proceso de produccién para ser fabricados o ensamblados con el proposito de construlr
materiales de niveles supenores La lista de surtido es una lista de las piezas que se utiliza
en el almacén para despachar las y los articulos a Fabricacion. La
transaccién de inventario @s un documento que raglstra el movimiento del inventario a su
entrada y salidas del almacén. También se utiliza para suministrar insumos al computador y
actualizar el estado del inventario. Mediante 1a lista de surtido, se procesa la transaccién de
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invonuno para movor los matariales desde su lugar en ol aimacén, al trabajo en proceso.

el p e fabricacion propiamente dicho, el inventario se encuentra en
Pfoduedén A modlda que so temninan las ordenes de fabricacién, los materisies se
convierten, de trabajo en proceso, en piezas de niveles superiores establecidos en la orden
de fabricacién. De ahi pueden ser trasladados nuevamente al aimacén para ser utilizados
méas tarde en ef proceso de fabricacién. Concluido éste, tos productos terminados se
conservan en inventario o se envian a los clientes.

5] i de iales en fabricacion varia en cada empresa, segun el método o
proceso de fabricacién empleado y la configuracién especifica del producto que se fabrica.
Este movimiento también determina la forma en que se mueve e! inventario dentro de las
instalaciones durante la elaboracién del producto.

E1 movimiento del inventario depende de los siguientes factores:

- Complejidad del producto. Mientras més complejo @l producto, més veces entran y
salen los materiales del inventario.

- Disposicién del proceso de fabricacion. Es |a forma en que estan dispuestos y
en que se utilizan los recursos de manufactura.

Instalaciones de fsbricacién orientadas hacia el movimiento. Son aquellas en que los
recursos se agrupan segun el movimiento del producto, en lugar de Ia semejanza de los

mismos -tiende a tener eneli sencilios y faciles de manejar.
lacl de fabri én funcional E€s donde se agrupan los recursos segun su
semejanzn. tisnden a tener i dei rio mis largos y compisjos.

El objetivo de! estado del inventario es llevar la cuenta de todo el inventario segin cantidad
y lugar. En todo momento se puade verificar ¢! estado, lugar y cantidad de cada articulo en
inventario. Su exactitud significa poder dar cuenta del inventario en todo lugar y en todo
momento. Los datos que se mantienen en el computador, la cantidad y lugar del mismo,
deben corresponder exactamente a lo que existe en el almacen o cualquier otro tugar en
que se almacena el inventario.

Factor importante para mantener la exactitud del inventario es e! registro de las
nes de | rio en el computador tan pronto se reciben, se embarcan o

trasladan los materiales. Las transacciones deben ocunir an el momento en que se mueven
los inventarios. Los errores cometidos en estas transacciones, como cantidades incomectas,
trasposicion de cifras o d tos extraviados, puedsn ar:

-  Emores en la prog ion de tos rial

- Escasez de materiales en a f§brica

- Reduccién en el servicio a los clientes

Ventajas de (a exactitud del inventario

- Facilita el cump to de los prog de fab i6
- Los empleados tienen facii al inventario wando y donde lo necesiten, Esto
imi las sorp yla de materiales criticos que ocasionan demoras,

- Establece con con'ecdén y exactitud el valor monelario del inventario.
- Disminuye la necesidad de tener inventarios de seguridad para cubrir la escasez de
materiales y saldos incorrectos.
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- Reduce e! alto costo de taner que expeditar el o de los

- Los almacenes no se llenan inutiimente de lnvontaﬂo obsolato >y excesivo.

- Aumenta la eficacia del p de fabri Y, la d de los productos y la
produccion det taller.

Pocas empresas mantienen registros de Inventario de gran exactitud, despondlcllndo la
oportunidad de recibir los beneficios porque sus registros ¢ del grado necesario de
exactitud. Si ésta no alcanza, un mlnlmo de 95% de exactitud, la Planeacién de Materiales
no podra formular planes validos y el sistama establecido no funcionara.

LEn qué consiste la exactitud del inventario?

La exactitud de los registros del inventano reslde an el proceso de contar fisicamente los
articulos existentes en un al 1 y parar la cuenta con la cantidad de
inventario del mismo articulo que se mantiene la computadora. El proceso se efectia
frecuentemente articulo por articulo y abarca el conteo ciclico del inventario almacenado en
un lugar espacifico dentro de un almacén controlado.

Antiguamente la exactitud del inventario se media en unidadas monetarias con e! objato de
verificar las cifras contenidas en los estados financieros, La dificultad de utilizar unidades
monetarias para evaluar la exactitud de los teglstros de inventario es que las inexactitudes

ocultas en los conteos de articulos especificos desap ) por en |a avaluacion
monetaria total. Los superévnts de clertos articulos tienden a contrarrestar los déficits de
otros. Las unidad pueden rep tar fielmente el valor total de! inventario,

pero no proporcionan un conteo ciclico de articulos suficientemente exacto para establecer
la debida planeacién de los materiales. Las discrepancias en el conteo ciclico de los
articulos deben ser esclarecidas articulo por articulo. La tinica forma de fabricar un producto
es disponiendo de todas sus piezas cuando se necesitan y sabiendo dénde se encuentran.
Por consiguiente, 1a evaluacion de la exactitud de {os registros de inventario debe basarse
en 1a exactitud de los conteos de articulos y no en la exactitud de su valor monetario total.

Definicién de Tolerancia

Es el margen de error permitido dentro de !a definicion de exactitud. Si el conteo ciclico real
de un articulo, comparado con el conteo ciclico en el computador, se sittia dentro de un
margen aceptable, el conteo ciclico del articulo se considera exacto. La tolerancia se
establece en base al articulo  se utiliza principaimente para los articulos baratos, o cuando
se utiliza el peso de los articulos para determinar sus cantidades.

Evaluaci6n de la exactitud det inventario
Inventario =
Tolerancia = +5%
Margen - 95a105
Conlao Ciclica Real denlro del margen = Aclerto
Conteo Clclico Real fuera def margen = Eror

Exactitud de los registros de inventario

Totat de Aclertos
Total de Conteos
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Medicién de 1a exactitud del inventario

Es unp que comprende dos etapas. La pri iste en d inar la cantidad
real de cada pieza. Se efectia contando cada articulo en inventario en un lugar espacifico.
Ls cantidad real del articulo se compara entonces con la que se mantiene en la
computadora. Si los totales se sitGan dentro de las tolerancias admisibles, @) conteo ciclico
se denomina un acierto. Los conteos que se sitian fuera de los mérgenes de tolerancia se
denominan errores. La exactitud del inventario de una empresa es el porcentaje que
representa |a relacién entre los aciertos y el nimero total de conteos.

CONTEOS CICLICOS

El requisito minimo para un sistema MRP de Clase A es un 95% de exactitud en el
inventario. El conteo ciclico es el programa formal que establece y garantiza ese nivel de
exactitud medmnte el proceso de seleccion de articulos, evaluacién, identificacidn y
solucién de p . Es un procedimiento que aumenta el nivel de exactitud’
constantemente. Su objetivo es Identificar ol problema, o el motivo de la inexactitud, para
avitar que vuelva a ocurrir.

La exactitud de los registros de inventario es requisito previo al funcionamiento eficaz de fa
empresa fabril, Sin un 95% de exactitud, como minimo, los datos necesarios para las
actividades de planeacién y programacién seran incomrectos. El conteo ciclico proporciona
un método para definir, evaluar, establecer y mantener registros exactos.

La mejor forma de mantener Ia exactitud de los regmros de inventario es establecer
responsabilidades en el al . Los dos del én son los responsables de
comprender el proceso de tramitacién de las transacciones de inventario y de mantener
registros exactos del inventario en todo momento.

El inventario anual tiene como objeto comprobar el valor monetario del inventario
establecido en los estados financieros de la empresa. Sin embargo, la planeacion de los
requerimientos de materiales necesita el estado del inventario exacto todos los dias, no solo
una vez al afio.

€l conteo ciclico constituye un inventario constante, Lo realizan los empleados que trabajan
en el almacén y que son responsables de mantener la exactitud de los registros de
inventario.

El siguiente es una comparacién de caracteristicas entre un programa de conteo ciclico con
las de un inventario anual:
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Inventario Periddico
Conteo Ciclico T
*  Uso eficients de pocas *  Uso insficients de muches
pefeonas enpertas porsenas inexpertas
. odu:cldnyeumdéndu *  No hey verdedera correccién
de ermores
. Ioml errore * Muchos errores de
ldnrﬂuoeléﬂalol articulos Idertticacién de arfioulos
*  Pérdida minima de tlempo de * Quads paralizeda la plania por
produccién ol inventario
* Mepramisnto sistemiticode 1a) * mmm&vmowh

El objetivo del conteo ciclico es demostrar un nivel de exactitud que no solo haga que la
planeacién de materiales sea eficaz, sino que elimine |a necesidad de hacer un inventario
anual,

El procedimiento del conteo ciclico es sencillo. A los empleados encargados de contar los
articulos se les da una lista de nimeros de piezas a contar. Ellos efectuaran un conteo
ciclico exacto de cada nimero de pieza que se compara entonces con la cantidad del
articulo registrada en la computadora. Si hay alguna discrepancia, ésta constituye el nivel
de error y se consideran los posibles motivos del error. Por ejemplo:

1. El conteo ciclico en si puede ser incorrecto.

2. No se han capturado todas las transacciones del inventario en e} computador.
3. Elempleado que realiza ! conteo clclico omitié ciertos lugares.

4. Se habia cometido un error en el pasado. Esto constituye un verdadere error.

El proceso de identificacién de errores se realiza revisando los registros efectuados en el
sistema de transacciones. El objetivo final es identificar las verdaderas condiciones de efror,
corregirio y eliminar su fuente.

Establecimiento de un programa de conteos ciclicos

La primera medida que se recomienda para establecer un programa de conteo ciclicos es la
creacion de un grupo de control. Cuando se utiliza este método, se efectua diariamente un
conteo ciclico y una conciliacion de una muestra pequefa de nimeros de piezas
representativas (de 25 a 30) por almacén. Se utilizan los mismos numeros de piezas todos
los dias, de manera que facilmente se pueda determinar la fuente de erores detectados en
el grupo de control. Determinada la fuente de error, es posible corregiria. Los cuadros que
aparecen a continuacién son ejemplos de documentos que muestran resultados de contaos
de grupos de control y andlisis de errores.
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Formato Modelo de Resuitados de! Grupo do Control
Semana del 22MARBY
EXACTITUD DEL GRUPO DE CONTROL POR ALMACEN
7 3
79% 84% 70% 85%
28 Articul 87 Articu 30 Aticul 20 Articul
8 Fueradel | 4 Fueradet 9 Fusrade! | 3 Fuera del
de gen de gen de de
32 Foars okt
vers rgen
Tolal dat Grupo de Control de tob X
| Exsciitud: 35%
Andlisis de Ecrores del
Grupo de Control AR
CAUBA # do Erroree
Problemas de procedindento 3
Documantos no emitidos 4
Error de Inventario Conteo Clclico 1
Emor de entrada 2
ion de no 4
Envio sin documentacién 1
Error de facturacisn 3
{ndeterminado 4
Total Semanal 22

Cuando el conteo ciclico del grupo de control mantiene un 100% de exactitud durante varios
periodos de conteos sucesivos, es indicio de quse {a mayoria de las causas de eror han sido
d inadas y comegidas. Entonces se debe comenzar un programa de conteo ciclico en
gran escala. Muchas empresas continian utilizando un grupo de control pequedio
indefinidamente para garantizar {a deteccién inmediata de los errores y la correccion de los
problemas identificados mediante el método del grupo de control.

Métodos de conteo ciclico
El conteo ciclico emplea una técnica de muestreo, seleccionando un numero reducido de

articulos a ser contados diariamente. Los siguientes métodos se emplean para seleccionar
tos nimeros de las plezas de la muestra.
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Método de seleccion ABC. E! objetivo principal de este método es maximizar las
ventajas de la exactitud y imizar, simul ite, el esfuerzo y costo necesario.
Generalmente, el método ABC entrafia una perspactiva monetaria proveniente de la
clasificaciéon de los articulos en las categorias A, By C, segun su valor monetario y
uso. Por ejemplo los articulos de la categoria A compmnderian un 10% del inventario
que constituye el 60% de! valor monetario. Los articulos de categoria B incluirian el
préximo 10% del inventario que constituyen el 20% del valor monetario. Los articulos
de categoria C comprenderian el 80% restante del inventario, cuyo valor monetario
primordial es bajo. En @ método de seleccién ABC, los articulos de categoria A serfan
seleccionados para el conteo ciclico probablemente una vez por mes, los de categoria
B una vez por timestre y los de categoria C una o dos veces por afio.

E! método de seleccién ABC no se define siempre en términos de valor monetario. Los
articulos pueden ser reclasificados en base a caracteristicas tales como si son o no
articulos criticos, el tiempo de adquisicion (tempo de entrega), los requerimientos de
espacio para su almacenamiento, etc. Cualquiera que sea la perspectiva que se use,
siempre se clasifican todos los articulos y se aplican a cada categoria, distintos
tamafos de muestra, frecuentemente de conteo ciclico y margenes de tolerancia.

Método de seleccidn por repeticién de ordaenes. Este método selecciona la
muestra del conteo ciclico en base a la necesidad de reemplazar el articulo. Cuando
hay que repelir la orden, se espera que la cantidad de! articulo en Inventario sea
relativamente pequeda, lo que facilita el conteo ciclico. Se asume que si se produce
una pequefa variacién entre el conteo ciclico real y la cantidad del articulo en el
computador durante ese periodo, los agotamientos imprevistos del articulo pueden
interrumplir el proceso de produccion.

Métodos de conteos libres. Este método de conteos clclicos consiste en permitir al
personal del almacén realizar conteos “libres" segin se presente la situacién. Ejemplos
de conteos libres incluyen los que se efectuan cuando se recibe un lote de reposicién,
cuando se retira la ditima unidad de un articulo de un lugar o contando todos los
articulos en un lugar.

Otros métodos.  Un articulo se debe incluir en la muestra de conteo ciclico siempre
que exista una condicién que denota la existencia de un problema que deba ser

ir gado. Por ejemplos, si incluyen situaciones en que el computador acusa una

cantidad negativa del ar(iculo, o una cantidad del articulo en inventario sin un lugar
correspondiente el almacén.

Como Mantener Registros Exactos

El éxito dei sistema de Planeacldn de los Recursos de Manufactura depende de la
disponibilidad de las piezas necesarias donde y cuando se necesitan. La exactitud del
inventario s parte integral de este requisito. Existen diez pasos que se deben seguir para
establecer y mantener los registros del inventario necesarios para la implantacién eficaz de
la Planeacién de los Recursos de Manufactura.

Capacitacion

Todos los miembros de la empresa deben comprender la importancia de 1a exactitud en el
estado del inventario y la forma de lograr el 95% de exactitud deseado. Todos deben saber
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como mantener |a exactitud del inventario mediante las acciones, pollticas y procedlmbomos
d dos. El p de capacitaciéon comienza con un curso detaliado sobre la

de los nglnms de inventario por parte del personal clave del aimacén, de producdén.

compras, ventas, etc. Este curso debe impartir conocimientos amplios para lograr el nivel

minimo requerido de 95% de exactitud en los registros del inventario,

2. Definir responsabilidades.
La asignacién de responsabilidad es de vital importancia . Cuando todo mundo estd a cargo
de una actividad, nadie es responsable de ella. Ser responsabie significa tomar las acciones
neceurln para establecer y mantenasr (a exactitud de! estado del inventario. La persona
de ia exactitud de los registros de inventario debe trabajar en el
almacén y, normaimente, es el gado de las op iones de ese ssctor. También
puede ser miembro del grupo de un proyecto MRP y encabezar ¢l grupo de trabajo
rasponsable de programar y ejecutar las tareas especificas que se deben llevar a cabo para
lograr un 85% de exactitud de los registros de inventario.

3 Mantener un si de p iento de trar
E!l establecer un sistema de p I de trar i compuesto de personal,
procedimisntos, documentos y programas de computacion permite que el estado del
inventario capturado en el computador corresponda a ia transferencia efectiva de los
materiales en el proceso de fabricacién.

Para comenzar a definir el movimiento de materiales y los puntos de transaccién se puede
utilizar un plano de la plants de fabricacién. Los puntos de transacciones deben ser
identificados para asegurar |a notificacion comm y oportum de los movimientos de los

materiales. En el ejempio que se p t lacién que existe entre el
movimiento de fos materiales y el slsloml de procasamlenlo de Mnncclones Las flachas
que vinculan los almacenes y las dreas de trabajo en p 1 la direccién del

delos rales asi como las trar ‘es do ior rias. Los tipos

de transacciones empleadas en este ejemplo son las siguientes:
Recib Recibo de materiales
Daspa Despacho de materiales
Devol Devolucién de materiales a inventano
Trant Transferencia de materiales de inventario a inventario.
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. _Transacciones/Movimiento de Materiales
instalacion de Producaion

Al re{omeco el Cypricacion

Proveedor ~-»{ Reospoidn }—4 A “[.___'. Teabajo #0 Proceso

Clionte |+—{—{Besmno o A¥ c n-{ﬁmpdnlc- Trabd‘am“
Proceso

Cada Transferencia de materiales se debe documentar y registrar por medlo de una
transaccién, El procaso de registro de transacciones debe regirse por os, lo
que significa que, a medida que los matariales pasan por un punto de control del inventario,
se verifica una transaccion. Los puntos de control de inventaro incluyen la plataforma de
recibo, las dreas controladas del almacén y la plataforma de envio.

Debe elaborarse una matriz pecial para d tar las trar iones y los
procedimientos verificados en cada punto de control def inventaro. A continuacidn se
muestra un modelo de matriz de transacciones, que proporciona una gufa visual para
ejecutar transacciones de inventario y mantener cantidades exactas.

Matriz de Transacciones

Punics de Reguto de
Stuacisn Otyeto maoaa-u Fecha Resormable

Cantrol de Referancia gel

o | 0018 Teouscatn  { Transacaion Ao Ll Tt B i inmiing

1
\!
A
W
\"
L))
W
\
AL
)

Los formatos de transacciones se preparan para e! uso del personal del aimacén. lLos

criterios para el disefio de los fonmatos son los siguientes:

- Formatos de uso unico -plantillas o colores distintos para ios diversos tipos da
transacciones.

- Clardad -de las instrucciones y encabezados de las columnas.

- Minimizar la necesidad de escribir -para evitar emrores.

- Satisfacer los requerimientos del personal del almacén y de la captura de datos a fa
computadora.
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El sistema de tramitacién de transacciones debe incluir un programa fomal para la captura
de transacciones al computador. Un programa debe definir los limites de tiempo para la
captura de transacciones y asegurar ¢l control diario de Ia actualizacion de los archivos del
computador de todas las transacciones de existencias efectuadas.

4. Subdividir ¢! aimacén en éreas controladas

Un almacén controlado en una #rea delimitada utiizada para e almacenamisnto de
materiales. Cada almacén controlado puodo ostar do“mhndo  por b-mrn ﬂlicn (urcal) o
psicolbgicas (lineas pintadas en el piso). Se emp

visual tales como ritulos y otras marcas.

El porsonnl un trabaja en cads llm.oén controlado es responsable de registrar las
trar dida que se ef ol imiento de entrada o salida de los materiales
del drea. La exldltud lograda en cada drea controlada del ailmacén debe ser evaluada por
separado y los resultados se deben exhibir por dreas.

Los almacenes controlados constituyen un punto de partida para lograr de la exactitud de
los registros del inventario. Esta exactitud se puede desvirtuar cuando jos materiales se
T  con iada premura o cuando los empleados no estén seguros de la
documentacion que requiere cada ion. El | del almac‘n evita la entrada o
salida de los materiales de estas zonas sin que se efectie la trar p

S. Configurar la di icion fisica del almacén segun el imiento de ial

La disposicién del al cén bién puede ir ol nivel de eficacia y el movimiento
de los materiales. La disposicion uubloco los lugares y la forma en que se aimacenan los
materiales. Por ejemplo, Los materiales que se utiizan frecuentemente pueden colocarse
cerca de la entrada del almacén. El seguimiento de los materiales desde su recepcién, y a

través de todo el pi de icacién, ayuda a inar donde se deben colocar los
almacenes contmlados y la me]or disposicién de los mismos. El establecimiento de piezas
en idad s o la col i6n de los articulos utilizados con mayor

frecuencia cerca de la enlrada del almacén hace eficaz el movimiento de los materiales.

Otras consideraciones referentes a la disposicién eficaz de los almacenes son:
- Accesibilidad

Alumbrado

Limites de carga del piso y los estantes.

Contenedores, recipientes, estantes.

Equipo de manejo de los materiales.

Bdsculas, calculadoras

Zonas de recibo y despacho

Sistema de localizacién

Se debe elaborar un plan sencillo y uniforme de codificacién de lugares en cada zona

controlada del aimacén. En clertos casos es suficiente saber que el material se encuentra

en el almacén Sin embargo, a menudo se necesita conocer ol mejor lugar dentro del
1, como io el siguiente ejemplo;
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Sistema de Localizaciones
"7 Akmacan Pasifo Estente Nivel | Posiclen |-
A 2 05 3 17
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- N u s o

Finalmente, la buena disposicién del almacén y movimiento eficaz de los materiales
depende del orden de la instalacién. Los materiales deben estar organizados y controlados
de manera que se facilite la reaccién répida a los requerimientos de produccién, asi como e!
conteo ciclico exacto y facil del inventario. La insistencia en el orden, organizacién y trabajo
metédico realza la exactitud, asi como ia facilidad del movimiento y la calidad de los
materiales almacenados en las dreas controladas.

6. Desarrollar politicas y procedimientos.

Las politicas establecen las acciones que se espera de los empleados en cuanto a sus
actividades y responsabilidades. La politica de areas controladas dal depésito comprende la
definicién de todas las actividades desempefadas durante la operacién diaria del almacén.

Los procedimientos son las directrices o pautas escritas que se deben observar por todos,
para realizar una tarea determinada. Los procedimientos de las &reas controladas del
almacén incluyen:
- Matriz de transacciones debidamente llenada que describe todos los tipos de
transaccién posibles en cada area controlada del almacén.
- Ejemplos de documentos de transacciones con los espacios debidamente
llenados.
- Ejemplos de documentos de autorizacion.
- Ejemplos de situaciones especiales con textos que describan el método correcto
de manejarse.

7. Capacitar al personal de la empresa.
Debe existir un programa de capacitacion bien definido y programado para todo el personal
de la empresa. La capacitacién debe comprender temas como la importancia de tener un
inventario exacto, como utilizar los procedimientos referentes al Inventario y las
responsabilidades de todo al personal necesario para lograr el nivel de exactitud requerido.
Los materiales de capacitacién consisten en:

- Plano del movimiento de los materiales

- Matnriz de transacciones

- Fommatos de transacciones

-  Politicas y procedimientos establecidos
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La capacitacion se debe llevar a cabo mediante:

Simulacién de situaciones reales en las que p. ipe todo el p I del all én,
vontn produccién, compras, etc.

- losr prog de P i6n y su relacidn con el aimacén.

- Reall un seguimi a los i para obtener rolroalimontaclén y hacer

rujuatn de los procedimientor do opondonoa cuando sea necesario.

8. Establecer un programa de conteo ciclico

El programa de conteos ciclicos evallia constantemente la exactitud de los registros de
inventario y funciona bajo la direccién de los responsables de mantener la exactitud del
almacén. Aun més importante es el hecho de que permite identificar y resolver {os
problemas que ocasionen inexactitudes, para evitar que estas vuelvan a ocurrir.

9. Establecer una secuencia de verificacion de las transacciones

La secuencia de verificacién de las transacciones consiste en una relacién detallada de
todas las transacciones que han tenido algin efecto en las cantidades de articulos de
Inventario istradas en la computad: En la mayoria de los sistamas de MRP, esta
funcién constituye uno de Jos elementos normales del programa de computacion.

Esta secuencia de verificacién es un instrumento bdsico que ayuda a determinar las fuentes
de error descubiertas en el conteo ciclico.

También se puede crear una secuencia de verificacion basada en documentos si se
archivan todos los d de i de inventario creados como resultado de
los imientos de riales. La secuencia basada en d los es ho maés
incémoda, pero puede proporcionar un punto de referencia para descubrir y corregir errores
en ¢l sistema de procesamiento de transacciones.

10. Establecer un sistema de evaluacién del desempefio y retroalimentacion.

La medicién de! desempefio es el método utilizado para establecer un sistema formal de
comunicar el grado de éxito en lograr el objetivo de exactitud en los registros de inventario,
Una forma de medir el desempefio es colocando en el almacén carteles sobre la exactitud
de los registros de inventario, Los almacenes se pueden subdividir en dreas, debiéndose
medir ¢l dasempefio de cada drea en forma separada. Los resultados se exhiben con el
propésito de interesar y motivar a todos los empleados a mantener y aumentar el grado de
exactitud de los registros de inventario.

La implantacién y ejecucién correcta de estos pasos encauzan a la empresa para lograr el
nivel de exactitud de mas de 95% en los registros de inventario que se requiere para un
desempefio de Clase A,

RUTAS DE PROCESO
La ruta es un documento que lista las operaciones de fabricacién que describen el proceso

que se sigue para elaborar un producto y establece la secuencia en que se realizan |as
operaciones.
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La ruta consta de el numero de secuencia, el nu de la ion, in ipcién de la

operacién, el nimero del centro de trabajo y e! tiempo de duccién,

P

Rutas de Proceso

a Centrode | Tlempo de
P Trabajo
10 230 Uenado Ccr-20 0.3 hre.
20 250 Mezda CT-40 24 hrs
30 125 Inspeccién CT-80 0.3 hrs.

Nimero de secuencia.- Establece el orden en que sa rea!izan las operadones de
fabricacién. Puede ser el mismo nimero de la op no se n

p

de secuencia, los nimeros de las operaciones deben asignam an orden consecutivo.

Descripclén de la operacidn.- Consiste en una descripcién breve de la operacién que se ha
de realizar. Su propdsito no es dar instrucciones detalladas para la fabricacién del producto.

Centro de trabajo.- Es el nombre de la maquina, grupo de maquinas o recursos de
manufactura utilizado para realizar e! proceso de fabricacion, La definicién del centro de
trabajo puede ser detallada o general, dependen de los requerimientos de la empresa.

Tiempo de produccion. Se refiere al tiempo que toma fabricar una pieza y puede ser
expresado como:
- Tiempo de preparacién.- Es el tiempo r io para tar y prep la
maquina para hacer el trabajo.
- Tiempo de ejecucién.- Es el tiempo necesario para producir una pieza.

Los tiempos de preparacién y de ejecucién se mantienen separados por operacién, en el
archivo de rutas y constituye un 20%, aproximad, 1te, del tiempo total de fabricaci6n.

- Tiempoencola, Es e! tiempo que los materiales pasan en movimiento,
almacenamiento y en espera de elaboracién en cada centro de trabajo.

El tlempo en cola guarda relacién con la disposicién de la planta de fabricacién, el proceso
de fabricaclén y planeacién. Constituye tiempo muerto en el ) proceso de fabricacién. En la
mayoria de las emp P a un 80%, ap ite, del tiempo total de
fabricaclén, El objetivo es reducnr el tiempo en cola tanto como sea posible, o incluso
eliminarlo, ya que el tiempo en cola representa un costo agregado que no adade ningin
valor al producto.

Uso de 1a ruta de proceso
Las rutas son desarmolladas en ingenieria, y son utilizadas por muchos de los

departamentos de la empresa como:
Departamento Uso
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- Ingenieria Para formular procesos de fabricacion para
articulos nuavos.

- Finanzas Para calcular el costo normal del producto.

- Control de produccion Para determinar la planeacién de los procesos de
fabricacién.

- Control de piso Para supervisar la secuencia de la produccién.

- Contabilidad de costos Para determinar el costo real de la elaboracién de
un producto.

Creaciény acién de las rutas

Ingenieria ina los métodos y de fabri 1 (contro: de traba]o) mﬂs

adecuados para elaborar el producto. iniciaimente, los dep de Ir

Fabricacidn pueden colaborar en el desamolio de nuevas rutas, A medida que éstas se

jecutan en Fabricacién, las modnflcadonel y me}oras que se les hacen deben ser
documentados y notificados a todo el p g ia y Fabricacion realizan
un esfuerzo conjunto para mejorar la exactitud do las mus Madiante el establecimiento de
este proceso de mejoramiento constante, el nivel de exactitud del proceso de fabricacion y
documentacién de rutas puedae subir al nivel de exactitud de mds de 95%.

Si las rutas son tas y se lean cor te, pueden constituir un elemento
importante de la red de comunicacién n de la p y contribuir a {a produccién eficaz del
producto.

DISPOSICION DE PLANTAS INDUSTRIALES

E| dlseﬂo de Ia ruta depende de la disposicién de la fdbrica, det tipo de proceso de
pleado y del iguiente flujo del producto.

La disposicidn (layout) de |a fabrica o planta industrial es un plano o diagrama de la posicién
que ocupan los recursos de manufactura en la zona de fabricacion. Generalmente incluye el
tamafo del espacio dedicado a ia fabricacion, las di lones relati de las mdquinas,
los centros de trabajo o recursos de fabricacién y su posicidon o localizacién en el piso.

Disposicién de fabricacién funcional. En esta di ici6n, |as maquinas o recursos de
fabricacién se agrupan, segun su semejanza, en el taller de fabricacion, El flujo del producto
queda determinado por la forma en que fos recursos de fabricacién se utilizan para elaborar
el producto.

Disposicion de fabricaclén por flujo. En esta disposicion, las méquinas o recursos de
fabricacién se disponen en la secuencia en que son utilizadas en la elaboracién del
producto.

Cuando la fabricacién estd dispuesta con una orientacion funcional los recursos se agrupan
de acuerdo con sus funciones respectivas, o por departamentos. El trabajo realizado en las
maéquinas generaimente se termina en cantidades fijas en cada depanamento y se traslada

entonces al departamento siguiente. En este tipo de disp L] to de los
materiales entre los departamentos -umenta el llempo total de tlbricaclén Como cada
recurso de fabricacién debe ser prog ir e, el tiempo en cola

constituye un porcentaje considerable del tiempo tolal de fabricacién,
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€n una distribucidn por flujo fos recursos de fabricacion se disponen en una linea de flujo,
an la cual el producto se elabora en un proceso de flujo. En este caso los procedimlentos
de fabricacion se realizan en una linea o flujo continuos. Cuando se termina un
procedimiento, el producto pasa al préximo centro de trabajo, y luego al subsecuente,

Disposicion por Flujo
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v

de la disposicion de flujo en la fabricacién

Comparada con la disposicién funcional, la disposicién orientada hacia e! flujo ofrece las
sigulentes ventajas:

- Menos tiempo en cola
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Menos duracion del ciclo de fabricacién

Menos inventario en e! ailmacén y trabajo en proceso
Facilidad y rapidez de los cambios de ingenieria
Costos reducidos y mejor servicio a (os clientes

E! objetivo de la disposicién de flujo es hacer circular [as piezas en ¢l tempo més corto y al
menor costo posible. Esto se logra al reducir el tismpo que las piezas esperan en cola sn el
cantro de fabricacién.

En este tipo de disposicion el tiempo de preparacién se puede reducir considerablemente o
eliminarse por complolo porque las miqulnn y las actividades se programan para la
elaboracién de los product: Se puede reducir considerablemente, o
eliminar, el tiempo en cola porque {as piezas se producen en una linea de flujo'y en lotes
més pequeiios. Se disminuye el tiempo de circulacién porque ! producto se mueve en una
linea relativamente recta. En el caso de [a disposicién de fiujo, e! tiempo de ejecucién
representa el porcentaje mas alto del tiempo total de fabricacién. Esto (e afimde un valor
agregado al producto, en lugar del costo agregado que se le afiade cuando las piezas
esparan en cola. En consecuencia, una planta de fabricacién disefada para produccién de
fiujo es mas eficaz que una con orientacién funclonal.

COMO ESTABLECER LA RUTA

Como se mencioné anteriomente, los cuatro elementos de la ruta son:

Creacién de los e! de un archivo de ruta

1. Numaero de secuencia y operacitn
£l nimero de secuencia de una pleza lo determina la orden especifica de! proceso de
fabricacion prescrito por Ingenieria o Ingenieria de Fabricacion. El nimero de operacién
se uliliza para describir la operacién o el frabajo que se ha de realizar en cada etapa y
también 1o determina Ingenieria

2. Descripdén dela operacién
La descripcion de la 6n es un resumen breve del trabajo que se ha de realizar y

es responsabilidad de lngenlerla

3. Centro de trabajo en que se realiza la operacién
El centro de trabajo indica dénde se ha de realizar el trabajo de cada operacién.
Ingenieria determina el centro de trabajo que se ha de utilizar y le asigna la operacién.

4. Tiempo io para realizar cada op i6n en el centro de trabajo.
Para inar el tiempo total r io en el centro de trabajo, el tiempo de
ejecucion de cada unidad se multiplica por el numero de unidades que se han de
elaborar y luego se suma el tiempo de preparacion para la operacion.

{Numero de unidades) x {Tismpo de efecucién por unidad) + (Tiempo de
preparacion por orden) = Tismpo Total de Produccién
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Exactitud de las nutas

Es imp que 1a infe i6n contenida en la ruta ses precisa y clara, ya que se utiliza

para:

- Describir im forma en que se ha de fabricar una pieza

- Determinar la carga de fabricacién de cada centro de trabajo y de todo el proceso de
fabricacidn.

- Calcular el costo de fabricacion de cada componente.

- Establecer los programas detallados de fabricacidn de cada centro de trabajo.

Implantacién de un de rutas

P

La implantacién ad da de un de rutas de proceso incluye los siguientes puntos:

Definir cada etapa del proceso de fabricacién como una operacién.
Ordenar las op iones y ig de ny de 2 i6n para describir la
secuencia de las etapas.
Definir el centro de trabajo para cada una de las operaciones a realizar.
Determinar las normas de tiempos de preparacién y ejecucion,
Fabricar el producto de acuerdo con las especificaciones de ia ruta para probar el
proceso.
Recoleccidon de limentacién y reajuste de 1a ruta conforme a los rasultados
obtenidos en el proceso de produccion.
Registrar en la computadora los datos finales de la ruta para establecar registros de
ruta para @ producto terminado.

tabl de un prog per te para el mejoramiento del procaeso.

@ N O ke N2
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1.3 EJECUCION DE LOS PROGRAMAS DE OPERACIONES

Una vez que se han realizado todos los aspecios de! sistema de Planeacién al Nivel de la
Direccién de Operaciones, puede dar inicio la Ejecucién de los Programas de Operaciones
que consiste en llevar a efecto Ios planes elaborados en la Planeacion a Nivel Ejecutivo y al
Nivel de Ia Dil ion de Op
La Ejecucion de los Programas de Operaciones consiste en:

- Obtener las piezas y materiales nacasarios para fabricar los productos.

- ' Realizar las actividades para fabricarios.

- Medir el desempeio y verificar la responsabilidad.

Las funci de la Ej ion de los Prog de Op ! se actualizan y revisan
diariamente.

11.3.1 COMPRAS
FUNCIONES DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS

El departamento de Compras debe realizar un plan de compras para:
- Controlar la capacidad y prioridades de los proveedores.

- Comunicar e! estado de las ordenes de compra.

- El cumplir los objetivos de entregas, calidad y costo.

@s la actividad de ejecutar el plan detallado de los materiales comprados
establoddo por el sistema de planeacin de materiales. Comprende el despacho y
saguimiento de las ordenes de compra madiante el seguimiento de los pi ok y tomar
en cuenta la capacidad disponible de cada uno de ellos.

Et funcionamiento del departamento de Compras puede afectar grand las utilidades
netas de la empresa. Por lo general, Compras controla un 50%, 0 més del costo del
producto. Un ejemplo tipico de la distribuci6n de los costos es el siguiente:

Composicién del Costo

Materiales comprados 50%
Gastos Genernles 15%
Mano de Obra 5%
Gastos de Operacién 20%
Utilidad 10%
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Como se aprecia en este ejemplo, los materiales represantan uno de s costos principales
de un producto tipico. La reduccion de costos de materiales comprades puede contribuir a
aumantar el porcentaje de ganancia,

El siatema de planeacién de materiates

El sistema de planeacién de materialas determina lo que se necesita -cutnto y cudndo- en
base a los datos contenidos en el programa {a lista de y ol estado del
inventario. EI sistema de planeacion de mnterlalel considera todos los requerimientos de
materias p 3 p y

Etapas del proceso de compra

Los requerimisntos de compras que se sitian dentro del tiempo de obtencién de un articulo
deben ser ordenados. Estos requerimientos se identifican mediante el sistema de
planoaclén de materiales, el cual notifica a Compras y solicita la colocacién de una orden de

P! lecciona el proveedor, negocia el precio y establece la orden de

compra.

Las tres recomendaciones principales que el sistema de planeacion de materiales hace a
Compras son las siguientes:

- Establecer una nueva orden de compra o nuevas instrucciones de envio,

- Reprogramacion de ordenes o instrucciones existentes.

- Cancelacién de una orden de compra existente.

Cuando |l orden de pra se lece iniciaimente, el departamento de Compras debe
tomar diversas decisiones como;

- ¢Quién suministra los materiales?

¢Qué espacificacionas de materiales se necasitan?

(Cudéntas se necesitan?

LCudinto costardn?

¢Cudndo se necesitan los materiales?

Los envios planeados son los que expide e! departamento de Compras a los proveedores
en cuanto a las fechas en que deben ser efectuados las entregas. Las entregas futuras

pueden ser programadas semanalmente, Correct te admir das, garantizan mejores
nlveln de lntemmblo de informacién entre la emp y ol pi dor. Otras jas del

4 de entregas planeadas incluyen la roducdén de fos nlvoios do inventario y de los
precios de los articulos P , mejor p 1 de la disponibilidad de (os materiales,

@l establecimiento de un sistema formal para evaluar la confiabilidad de los proveedores y el
fortalecimiento de la cotaboracion entre la empresa y su proveedores.

Ei siguiente cuadro muestra el programa de entregas semanales de un proveedor. Este
programa por parte del proveedor esta vinculado con el programa maestro.
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Entregas Planeadas dei Sistema de Compras

P t )

Abrll Mayo
Articulo [} 1% 22 29 [} 13 20 tid
H2312 500 700 1000 700
H2380 200 1000 1200 1000

H1838 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400
Hi2o 700 700 | 700 700
TOTAL 1600 | 1600 | 1400 | 1800 | 2300 | 1400 | 2100 | 1100

LAS CLAVES DE LAS COMPRAS

Hay tres puntos claves en el proceso de compras, estos son:
La adminl i6n de los prog de entregas.
2. La adquisicién de materiales y productos y
3. La reduccién del costo de los materiales comprados.

Claves del Proceso de Compra
1) Entrega
2) Calidad
3) Costo

Entrega

Se refiare a la capacidad de los proveedoras para efectuar el envio de los materiales en la
fecha seflalada en la orden de compra. Cuando la entrega se efectia antes de lo solicitado,
hay un periodo de espera en inventario y aumento del mismo hasta que se necesitan los
materiales en el proceso de fabricacion. Cuando la entrega se efectia después de la fecha
en solicitada, hay demoras en el proceso de fabricaclén, Ei objetivo es programar la entrega
de los materiales comprados en una fecha tan cercana como sea posible a fa fecha en que
se utilizardn. Este proceso se puede iniciar con entregas mensuales, pero debe pasar a
entregas semanales, diarias y hasta por hora.

Antiguamente se solia mantener “inventarios de seguridad" para cubrir las fluctuaciones en
los programas de entregas y de icacién. Actualmente, las esmpresas fabriles no pueden
darse el lujo de mantener excesos de inventario o de aceptar el incumplimiento de los
programas de entrega.

Los programas do entrega deben ser precisos y observarse minuci te. Los tiemp

de ga, (ol ti f io para producir y entregar los materiales después que se

coloca un pedido) deben ser exactos y constantemente actualizados. Sin embargo, si se
p que los p dores entreguen a tiempo, se les debe dar un plazo y datos
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adecuados para fabricar &l producto. De lo contrario, no se pueden responsabiiizar de!
cumplimiento de sus fechas de entrega.

Calidad

Constituye la base de todo producto. La calidad de un producto proviene de ia calidad de
sus materiales y del proceso utlizado para slaborario. Un solo componente defectuoso
puede impedir que el producto se ajuste a los requerimientos del cliente. Poco importa que
el fabricante cumpla con |a fecha de entrega y el costo previato para el producto si no logra
ajustarse a las normas de calidad.

El nivel de calidad previsto debe ser definido, p ido y mutt
convenido entre el proveedor y la empresa.

Para cumplir con los requisitos, debe existir un sistema uniforma de supervision de las
normas de calidad. Si surge un problema, se debe identificar su causa répidamente de
manera que se pueda comregir. E! notificar al proveedor rdpidamente de los problemas que
so presentan, realza la comunicacién entre é! y la empresa en cuanio a ias expectativas
que ésta tiene de él.

El proveedor debe identificar la causa de! probl al dep de Compras. Es
posible que el problema no sea siempre culpa de! proveador. De sero, se deben tomar
medidas ir dii para Iverio, de que no vuelva a ocurrir.

Calldad no slgnlf' ca inspeccionar los mnterialel cuando llegan a la plataforma de recibo. La
i6n de llegada es una actividad que aumente el costo del producto sin agregar valor.
Calldnd significa colaborar con el proveedor para assgurar que el proceso se puede repetir.
Un método empleado frecuentemente para realizar esta tarea es el “control estadistico de
pmcoso Una vez que se bk que el p se puada repetir, no se necesita
los materiales una vez que son olaborados 0 que liegan a Ia plataforma de

racibo, La calidad también impulsa a los otros puntos claves del proceso de compra,
especificamente al cumplimiento y al costo. Tanto el cumplimiento como el costo, si se ha

de modificar, tienen su origen en el pi o de fabricacién del p
Costo
El costo de los iales es un ponente imp del costo total del producto. El

costo que se paga a un proveedor pusde diferir del que se paga a otro por @ mismo articulo
y la misma calidad. Lo importante es reducir e! costo mantenisndo, los requisitos
especificos de calidad y cumplimiento.

Seleccionar al proveedor de mas bajo costo no es siempre la decision maés sensata. El
servicio al cliente, el cump to del prog de entregas y la calidad se deben
considerar cuando se selecciona al p . El objeti iste en lograr el costo total
mas bajo para elaborar e! producto ﬁnal Se calcula que un 40% del costo de fos materiales
suministrados por los proveedores reside en actividades no relacionadas con el precio.
Estas actividades comprenden la inspeccién de recibo, el aimacenamiento, los costos de
manipulacién del producto y otros cargos manejo.
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En resumen, -cumplimiento, calidad y costo- son imporiantes en la decisién referentes a las
compras, Para lograr el equilibrio general de los resultados perseguidos, un 95% de
enregas a tiempo y un 100% de cumplimiento en las normas de calidad, es preciso
ponderar la importancia relativa de cada uno de estos tres elementos.

EJECUCION DEL PLAN DE COMPRAS

Comprar es adquirir materiales y servicios para la empresa. Es una actividad paralela a la
de control de piso, con la diferencia de que los recursos que se planean y controlan se
encuentran fuera de la fabrica.

La Seleccién de p 4

A los proveedores hay que identificarlos, seleccionarios y di llarlos. Lo importante es
recordar que (as capacidades de los p ck deben corosponder a los requerimientos
de los materiales r jos a los nivel do precio, calidad y cantidad deseados. Una vez
que son probados a través de estudios e inspecciones sobre el , los d
son suministrad autorizados, en base al  detallado de su confi abmdad manera
de cumplir los P , Su capacidad, t jogia que utilizan y los costos.
El dep ento de Comp determina si el p di isf los requisitos de ia
empresa mediante el analisis de:

- La forma en que el proveedor cumpie los promisos pasados y p t

(calidad y costo)
- Cumplimiento de fechas de entrega.
- Su capacidad para resolvof los problemas que se detecten.
- Su tumbre de perf. cor te.

Una buena estrategia es la de alentar a los proveedores a dedicar una parte de su
capacidad al programa de la emp diante {a utilizacién del p de entregas
planeadas. La utilizacién de esta estrategia facilita ta planificacion do los programas y
requerimientos futuros por parte del p dor. Los prog presentados al proveedor
deben ser firmes en sus especificaciones de materiales, fechas y cantidades. A medida que
el programa se proyecta hacia el futuro, fos programas nxactos se convierten en
prondsticos de capacidad o categorias generales de r dos con los
programas, los proveedores pueden planear sus niveles 9enarales de capacidad,
otorgando, al departamento de Compras cierto grado de flexibilidad para la modificacién de
programas futuros. Junto con el proveedor, el departamento de Compras proyecia los
requerimientos futuros mensuales, semanales y diarios, Mediante esta comunicacién y
colaboracién las relaciones entre p d y Comp se iertan en una verdadera
sociedad para el provecho mutuo.

Esta estrategia de provecho significa mds que obtener, que el proveedor dedique parte de
su capacidad al programa de la empresa y que entregue materiales de acuerdo con 4. Si el
proveedor se ajusta al programa, pero tiene que mantener inventarios excaesivos para
lograrlo la esualegla no es de mutuo provccho La estralogla de provecho para ambos

a i6n con el p con & las habilidades y
conocimientos en materia de calldad productlvidad diseflo y proceso que poses la
empresa para realzar el d peiio del p
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Ejecucion del plan de compras

El dep de Compras debe plir los requerimientos de compra de materiales que
se definen en el plsn de terial Los prog de P de materiales y las
entregas pianeados de nuevos pedidos se notifica a Compras en base al plan de materiales
actual, Ests actividad se lleva a cabo mediante la planeacién de los requerimientos de
materiales MRP. Definidos @ implementados los planes de fabricacién, la planeacidn de los
requerimisntos de mlhrmn oubdlvm el programa do nbncac(on on dos 0 mis programas
detallados -un prog de te { de piso y otro

prog de p el plan de

Cuando 1as prioridades y los programas son corectos, se facilita la labor del comprador en
lo concemiente a ta ejecucion de! plan de compras. E! comprador se puede concentrar en
las ctividades de pra que son imp tes, tales como la determinacién de la fuente de
68 ¥ p de reduccién de costos. Cuando las prioridades y
los programas son vdlidos, el comprador suele pasar el dia ocupado en las siguientes
actividades:

:

Actividades Tipicas del Comprador
* Expeditacion 1hr,
¢ Desaxpeditacién 1hr.
* Processmianto de drdenes,
liamacias, reuniones. 1.5 hrs.
« Negoclacionss 1.5 hrs.
* Anfiisis de valor 15 hre.
* Entrelstas ventas 1.8 hrs,

EVALUACION DE LAS FUNCIONES DE COMPRAS

El departamento de Comp debe izar los itados del p , evaluar la calidad,
fechas de ent y tos del dor, rendir informes sobn Ia forma en que se
cumplen los ob]euvos y administrar ¢ efcazmente la compra de materiales y servicios.
Medicién del d fio de los p

El cumplimiento de los proveedores se puede evaluar a medida que se reciben los
materiales en el proceso de fabricacién. Los elementos que se utilizan para la mediclon son:
cumplir con las fechas de entrega, con los niveles de calidad y los costos previstos por la
empresa,

Los informes del desempeiic de Compras se deben actualizar diariamente. Se pueden
facilitar resumenes de estos informes al departamento de Compras sefalando
incumplimientos en las fechas de entrega, variaciones en los precios de compra y niveles
de calidad de los materiales suministrados, Compras determina las metas y objetivos que se
deben alcanzar para medir y administrar ! d peiio de los pr dores, para cada uno
de los tres elementos de medicién, expresados como un porcentaje del requerimiento o el
plan y comunicarselos regularmente a los proveedores.
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Plan de Calidad

Las inspecciones en la fuente de suministro y @l control total de la calidad son técnicas
empleadas para lograr la calidad. La meta de calidad deseada debe ser un nivel de
aceptacién de los materiales recibidos de por 0 menos un 89%. Para lograrla, Compras
debe proporcionar a los proveedores los datos y los instrumentos necesarios para ejecutar
el plan acordado por ambas partes

Plan de Entregas

El plan de entregas guarda una relacién di con el cumplimiento del programa. La meta
perseguida en el cumplimiento de entregas consiste en la recepcion del pedido en la fecha
programada, de un 95% a un 89% de los materiales, Para lograr esta meta, los proveedores
deben disponer del tiempo de entrega necesario para cumplir los requisitos que se les
solicita. Por consiguiente, los tiempos de obtencién deben ser actualizados y notificados
regu! a los p d , ¥y los cambios de tiempos de obtencién hechos en los
programn de los pmveodores se deben mantener a un minimo.

Plan de Costos

El objetivo del plan de costos es ajustarse a los costos presupl Se co ) tres
factores: el costo normal, la variacion del precio de compra y el costo total del producto,

Otros elementos de medicion

Otros datos que facilitan la evaluacién de los proveedores son el valor de los contratos de
adquisicién de materiales comprados, el valor de los materiales comprados, procedentes,
en cada caso de los infi pondi y comparados con los valores planeados.
Este tipo de informacion debe ser presentado al p dor por el comprador, de manera
que se puadan evaluar cormectamente los resultados especificos y tomar modldas para
mejorarios.

Admi i6n del d pefio: Result reales contra resultados planeados
El proceso gerencial de Compras implica la identificacién del lugar, el momento en que
surgen problemas y la toma de medidas corractwas l.a retroallmenladén as Imponanle
porque permite detectar y corregir los p e, p do fa
responsabilidad de alcanzar los resultados perseguidos por ambas partes.

El fogro de los objetivos de la medicién de los resultados resulta en ventajas para los

proveedores porque les permite conocer con precision lo que estan llamados a hacer para

apoyar el programa del cliente y mantener una relacién mutuamente provechosa. Existen

también ventajas especificas para la empresa:

- Precios més bajos -deun2 aun 5%

- Inventario reducido  -mediante programas de entrega establecidos.

- Disponibilidad de materiales -mediante la planendén y conocimiento de lo que
reaimente se necesita para apoyar el prog: te.
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- Confiabilidad de los p dores te la c« 6n de los proveedores y
la seguridad de que los materiales cumplirdn con los requerimientos continuamente,
reduciendo actividades que agregan costos, tales como las inspecciones de recepcion.

El resuitado final serd una mejor actividad comercial, tanto para e! cliente como para el
proveedor.

11.3.2 CONTROL DE PISO

El Control de piso es la actividad que define la ejecucién de! plan detallado de fabricacién
formulado por el sistema de planeacion de materiales. Este proceso comprende fa emisién,
el control y el seguimlento de las érdenes de produccién durante todo el proceso. En el
programa se debe considerar la disponibilidad de capacidad en el taller. El plan de
fabricacién debe no solo cumplir la fecha prog da, sino ién ser un plan factible
desde el punto de vista de disponibilidad de capacidad,

El control de piso es un elemento importante en la seccidén del cuadro de! sistema cerrado
que contiene la ejecucién de los programas de operacién. Consiste en administrar los
recursos de fabricacién con el objeto de cumplir con los programas de fabricacién y se
efectia mediante las siguientes actividades:

- Planeacién de la dlsposldén y rlu}o de 1abﬂcaclén

- Control de la idad y las p de f; ion

- Cumplimiento de los objeﬁvos de desempefio en cuanto a calidad, entregas y
produccién.

LA PLANEACION DE MATERIALES Y EL CONTROL DE PISO

La planeacién de materiales determina los requerimientos de todos los articulos comprados
y fabricados. Se formula un programa que detalla todas las actividades necesarias para
cumplir el programa maestro. Contro! de piso es la actividad que implementa y controla el
programa de fabricacion para asegurar su desarrollo tal como fue planeado. El
departamento de Compras, a su vez, implementa y controla los programas de compras.

Para cumplir el Programa Maestro y los programas de fabricacién relacionados con é!,
Control de Piso programa e implementa cada centro de trabajo. Esto sa fogra mediante:

- Laejecucién de los programas de fabricacién

- Elseguimiento e informacién sobre el avance de la produccion.

- La medicién del desemperio o rendimiento de fabricacién.

La planeacion de materiales exige que todos los programas sean ejecutados tal como son
formulados. Control de piso sigue e! programa de fabricacion y evalla la ejecucion de cada
programa. Si se presentan problemas y se producen demoras en los programas, control de
piso identifica los problemas de manera que se puedan comegir y proporciona
refroalimentacién a Planeacion de Materiales para que se puedan formular programas
realistas.
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Eiementos claves de de piso

€l control de piso eficaz requiere programas exacios y factibles formulados por Planeacién
de Materiales. Los programas son perfeccionados mediante el andlisis de la carga y
capacidad de cada centro de trabajo. Se hacen pequefios ajustes en el programa para
facilitar {a buena ha de las op es. Las modificaciones de mayor importancia
sefalan la posibilidad de errores en |a planeacién del programa original.

E! control de piso utiliza datos @ informes tales como la lista de despachos. Esta lista
Informe enumera, en orden de priofidad, todas las &rdenes de fabricacién pendientes en un
centro de trabajo. Supcne que los centros de trabsjo darén preferencia a los centros de
mayor prioridad. El informe debe ser verificado diariamente.

Cuando se termina un trabajo se pasan informes sobro Ias trar i de fab ion e
inventario, para reflejar el estado del p de f: y un regi

y actualizado de los datos utilizados enla preparacién de diversos informes, ‘tales como h
lista de despachos.

El control de piso se encarga de ejecutar el plan de materiales y de ldentificar cualquier
demora. Estas deben ser notificadas a Planeacién de Materiales para determinar el impacto
que tienen en los demés programas. Control de piso se esfuerza por cumplir con |a fecha
programada para el embarque del producto at cliente.

CLAVES PARA EL. CONTROL DE PISO

Los tras elementos claves para e! control de piso son la disposicién de la planta industrial, la

pacidad en la fabricacion y la prioridad, asi como la secuencia del trabajo.
Disposicién de flujo y Disposicién funcional
La mayoria de las empresas lean la di icion funcional, agrupando los recursos

{maquinaria) semejante segun sus lunclones respecﬂvas En estos casos, las érdenes de
fabricacién se procesan en lotes en cada centro de trabajo y se trasladan entonces al
proximo centro a dida que se ina cada ion. El di que aparece a
continuacidén ofrece un ejemplo de disposicion funclonal Esta dlsposldén se considera
parte del enfoque tradicional del proceso de fabricacién. En ella, Ia eficiencia, utilizacién y
productividad se miden por cantro de trabajo, departamento o méaquina. En esta situacién el
equipo nuevo se justifica en base a la velocidad, y el taller generaimente mantiene
inventarios en cola entre las diversas operaciones.
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El otro enfoque es el de orientar la disposicion de la planta segtn el flujo de los materiales.
En esta situacion, las maquinas se agrupan, no segun las semejanza de sus funciones, sino
segun la secuencia de las operaciones de fabricacién que se efectian para elaborar el
producto. Se crea una célula de fabricacién, o una “fabrica dentro de la fébrica”. Este
procedimiento permite el flujo continuo de los materiales entre los diversos recursos de
fabricacién y los materiales se trasladan en pequeiios lotes de produccién. Ei tamaiio ideal
del lote de transferencia seria una unidad. El concepto de produccion en lotes pequedos
reduce el trabajo en proceso entre las diversas operaciones, reduce los requerimientos de
espacio en el taller y facilita la identificacién de los problemas relacionados con la calidad,
las averias de la maquinaria, el camblio de maquinaria y el manipuleo de los materiales,
dado que éstos problemas no son mitigados por el inventario. Cuando se presentan
problemas en este tipo de disposicién, se debe detener el proceso de fabricacién para
determinar su causa. Se recomienda también que los empleados reciban capacitacién en
varias operaciones o poseer destrezas multiples. El razonamiento que sirve de base en este
enfoque es que la transferencia de trabajadores entre los diversos centros de trabajo para
mantener el fiujo de los materiales es un procedimiento aceptable, segun la légica de que
se pueden detener las mdquinas pero no el personal. La experiencia ha demostrado que,
en este tipo de disposicién, la actitud de los trabajadores con destrezas multiples es
favorable y aumenta el nimero de sugerencias para el mejoramiento del procaso.

El sigulente diagrama representa una disposicion de flujo tipica. Se puede observar que los
recursos de fabricacidn se encuentran afineados en una orientacién de flujo.



Disposicién por Flujo

[Prensa *f~

Tomeo HPnnu |—B te-

€l mejoramiento de la disposicion y el flujo del proceso de produccién redunda en
ganancias y ahorros adicionales. La mano de obra suele constituir entre el 5% y el 15% del
costo total del producto. El resto {o constituyen los materiales y los gastos generales. Con la
disposicién de flujo se pueden realizar ahorros cor bles porque se reducen los gastos
generales y el tiempo que los materiales parmanecen en el taller de fabricacién. Cuando se
utiliza el concepto de flujo, se puede terminar la elaboracién de una unidad en el centro de
trabajo y pasarla entonces al préximo centro. El tiempo necesario para terminar la primera
unidad de una orden de fabricacién se reduce considerablemente. Como resultado, el
tiempo necesario para elaborar un producto y el tiempo de trabajo en proceso se reducan y
se pueden identificar con mayor facilidad y rapidez los problemas relacionados con la
calidad, generando una reduccién del desperdicio y desecho de materiales.

Capacidad

Capacidad es la disponibilidad de los recursos de fabricacién para produclr el programa de
fabricacién. Planeacién de materiales el pr do que determina
cudndo se necesitaran los articulos y los materiales. Es!e programa incluye los articulos
comprados, los fabricados y determina las demandas o la carga especifica que se impone
en los recursos de manufactura. Estas demandas o cargas se expresan generalmente en
términos de 1a cantidad del recuso necesario durante un periodo determinado.

El requerimiento de capacidad es generalmente inflexible en periodos cortos. Si las
demandas o la carga superan a la capacidad disponible, resultard imposible temiinar a
tiempo alguna parte del programa.

El equilibrio de la carga y la capacidad es una actividad inportante. El programa de
fabricacién sélo se puede llevar a su término cuando se dispone de suficiente capacidad
durante los periodos en que se necesita.

Prioridades
Tedos los programas de fabricacion se relacionan entre si. Cuando no se cumple un
programa en alguna parte del proceso de fabricacidn, es posible que se sienta el impacto

en otros programas. La administracién y el controt de las prioridades consiste en coordinar
todos los programas interrelacionados para asegurar el establecimiento y mantenimiento de
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afectan a los programas doben ser resusitos. Los programas b
deben ser evaluados para determinar que otros programas, sean afectados.

Planeacién de Materiales utiliza las prioridades para sincronizar los programas. Controt de

piso las utiliza para determinar el orden en que se deb inar las b tareas en
cada centro de trabsjo de que se pued lir a tempo ks programas de
fabricacion.

Para que el control de piso sea eficaz se debe ] ién y @l control de sus
tres el clave: la di icién, ia capacid y Ias priorldadu Las tres estdn

relacionadas entre siy son lntemmndlentes para el éxito,
MANEJO DE CAPACIDAD Y PRIORIDADES
Pianeacién de la capacidad

La planeadén dela upaddad consiste en equilibrar ia carga de trabajo con los recursos de
fabri ', 0la d. Un progi bien foomulado toma en cuenta la capacidad para
evitar el deuqulhbrio de la carga y |a capacidad. Para (a buena ejecucién del Programa
Maestro, es indispensable que las partes interesadas -el planificador, ¢l programador y el
supervlsor de flbﬂcodén- se comuniquen y coordinen sus actividades para 9 ia

ficiencia de la i

Manejo de prioridades

El manejo o administracién de p on los prog
sincronizados entre si. Cuando MRP funciona o P Maestro y la
Planeacién de Materiales constituyen el vinculo entre los diversos pmgmmas detatlados.
Para poder elaborar el producto y embarcano a tiempo a! cliente, estos programas deben se
ejecutados en la forma en que se astabk Un pi clo para un adticulo
fabricado o alguna materia prima comprada puede tener impacto en muchos programas,
inciuyendo el Programa de Embarque de Pedidos a Clientes.

El prog de pr i6

Se determina en base al Programa Maestro y al Plan de Requeri de M riales. Los
idades de fabricacién se controlan las 6 de produccié

Estas ¢ rizan la e] i6n detallada y se d ib inuck por nimero

de operacién, numero de secuencia y centro de trabajo. Estos elementos establecen con
exactitud al trabajo que so debe hacer y dénde se debe hacer. Una vez tomadas en

id 1 las iones de todas las Ordenes de produccion, se desarolla un
programa de producclbn detallado que identifica las actividades nacesarias. Control de piso
es la actividad que g iza el cumplimiento del prog de produccién paso a paso.

Manejo de capacidad y prioridades

Ei nivel de capacidad de un centro de trabajo se describe en una unidad de medida normal.
Por ejemplo, un centro de trabajo tiene una capacidad de 500 horas por semana. La carga
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del centro de trabajo se determina sumando todas las operaciones de todas las 6rdenes de
produccion prog das para la sema

Esta carga de trabajo se n ia idad disponible para detemminar s! los
recursos de fabricacién pueden o]ewlana Sila caplddad disponible no puede procesar ia
carga, hay que ajustar la capacidad o 1a carga.

Los problemas relacionados con las averias de la maquinaria o los retrasos en los centros
de trabajo deben ser iderados en el do manejar la capacidad y las prioridades.
Se deben tomar medidas para icional, de manera que se pueda
cumplir el programa. Si no hay capaddad adicional disponible, se deben pasar informes
sobre la sobrecarga, de manera que se pueda analizar y determinar su impacto en el resto
del programa.

Ci | de capacidad y pri
Todos los centros de trabajo deben producir de acuerdo con el programa. Si se presenta un
atraso en algun centro de trabajo, repercutird en otros programas y se producirén retrasos
adiclonales al programa.

Cuando se toman las medidas necesarias para asegurar que la capaddad es suficiente
para procesar la carga y se identifican y corrigen los pi de f; ) que surgen
en la planta, se pueden cumplir los programas.

El limiento del prog lo g el p | responsable de la planeacién y
ejscudén de los mlsmos los plaml'cadores de materiales, los programadores y el
supervisor de piso. Este personal debe mantener una comunicacién diaria con el objeto de
evaluar el del p de fabricacion, notificando los cambios de prioridades e
identificar y solucionar los problemas que se generen.

La informacién contenida en las listas de despacho, de entrada - salida y de cumplimiento
de los programas puede facilitar la administracién de las operaciones de produccién y
fomentar el buen control de piso.

MANEJO DEL RENDIMIENTO DE PRODUCCION

El rendimiento o desempefio de produccion se maneja mas ficimente al comparar el plan
de produccion detallado con los resultados obtenidos. En primer lugar, hay que ejecutar el
plan. Seguidamente, hay que supervisarfo diariamente para cerciorarse de que se pueden
cumplir todos los programas y se pueden terminar a tiempo todas las etapas del proceso de
produccién. Los problemas se deben identificar y resolver rapidamente para asegurar el
objetivo de todos los programas de acuerdo con el plan. Hay dos tipos de informes
normalizados que se utilizan para evaluar el progreso del plan de produccién detallado: los
relacionados con la capacidad y los relacionados con las prioridades.
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Informes de capacidad

Los informes de capacidad son los relacionados con la carga y |a capacidad, con o
mantenimiento de las cifras semanales de produccién y con el control de las entradas y
salidas de cada centro de trabajo.

El informe de entrada y salida

Este informe p la idad de trabajo que real entra y sale de un centro de
trabsjo con la cantidad programada. Verifica Ia entrada programada, la entrada real y las
diferencias entre ambas, denominada la Desviacién acumulada. También se verifica la
salida empleando los mismos parédmetros. Las 6rdenes pendientes representan la
diferencia entre (a entrada y |a salida programada y fa entrada y |a salida real. Si la entrada
supers la salide, las érdenes pendientes aumentan. Si la entrada es menor que la salida,
las 6rdenes pendientes disminuyen. En resumen, el informe de entradas y salidas se utiliza
para verificar ia cantidad de trabajo programado y producido en un centro de trabajo
durante un pericdo determinado.

Control de Entradas y Salidas Semana
1 2 E] 4
Pianeada 00 ] 8§00 00
PRC Rest an | 0o | s
Desv. FRIEJ
Paneada %0 | 86 | 600 | 80
Salda e w | a8 | e
Desv. Acumulada 40 | an| -2z
Panesdo W0 | 100 %00 | 800 | &0
Planeadas | peu 128 | 100 | 128

El informe de salida semanal

El informe de salida somanal mlde la salida total de cada centro de trabsjo del
departamento de Produccién. Gi te se subdivide por lones como fabricacién,
maquinado, subensamble y ensamblado. Es un informe que compara |as salidas reales con
las planeadas y expresa ia relacion entre las dos en términos de un porcentaje.

107



Informe Semanal de Salidas

{En horas normales)

% do

Real én Awaso

Fabricacién 4000 3200 {900) 2400 0%

Maquinado 2500 2880 0 350 102%
Subsnsamble 1300 1850 180 200 110%
Ensambie 2000 1800 (200) (1] 0%
TOTAL 10000 9200 {800) 3800 %

Informe de prioridades

Se utilizan para facilitar la administracién del programa de produccién. Estos informes se
relacionan con el mantenimiento del Programa de prioridades para el cumpllmlonlo del
Programa Maestro incluye:

La Lista Diaria de Despachos

Enumera las actividades de trabajo que se deben terminar en cada centro de trabajo segun

su fecha de vencimiento. Proporciona informacién sobre la prioridad de las érdenes de

fabdcaclén a cada centro de lraba]o Si cada centro de trabajo emplea el informe de
para di inar el trabajo que se debe hacer, y cuando hacerlo, Produccién

elaborard el producto deseado a tiempo, en las cantidades apropiadas y se cumplird el

programa.

El informe de despachos tipico 8s como el siguiente:

Lista de Despachos Prloridadel

por Centro de Trabeo]
Centro de Trabajo: Fecha:__{_m4
Cantided Progroma
Art e, | Orden | Operasisa | Ordensde|Terminade | Selite | Marns| iniste | Gatreg
5202 uso | o 10 [ 10 8 [2108m4| 270004
8210 12| o2 EY) [ s 5 |300884] 300894
5201 1o | 03 100 % 50 | 80 |owormsoinmme

El informe sobre el estado del proceso por nimero de pieza

Este informe muestra el estado del trabajo en proceso para cada articulo en produccién.
También incluye el estado del articulo, de la orden, de la operacién, del centro de trabajo,
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muestra la cantidad ordenada, terminada y por terminar asi como las horas de trabsjo
restantes.

INFORME SOBRE EL. ESTADO DEL PROCESO

POR NUMERO DE PIEZA

Praze | Onten | Opar. Cortdnd
. No. | No. | No. | Tetwio [Ordenedo]Temiaes ininin _ Covrogn
s01 |12 00 | 10t 100 [ o | o |17memizIoes
oo | 102 100 0 0 | % |(ovormaorarme
0% | 10 100 10 00 | 45 | 0N 10074
so2 {1nmfown | 102 10 [ 10 | 8 |2r0wmd2romme
s20 | 12438 ] 010 | 101 25 ] o | 0 |zwowee2womme
oo | w2 25 ° 25 | 8 |3oowse S00mm

Este informe es importante porque proporciona el estado de la orden de produccién o del
numero de la pieza en produccion, las fechas programadas de inicio y entrega para cada
operacién. También notifica a todo el mundo lo que se necesita hacer para cumplir el
programa.

El Informe de desempefio del programa

Este informe muestra e! desempeiio gensral del programa por departamento o centro de
trabajo. Generalmente se expresa en términos del porcentaje de érdenes terminadas a

tiempo.

Desempeiio del Programa

Orden de Entregaa Dessmpefio
Tiempo del Prog
Fabricacién 100 [} 14 8%
Maquinado 120 108 12 0%
Subensamble L 1] i) L] 9%
Ensamble [} [} 3 4%
TOVAL 310 338 3 "%

Ef informe diario se utiliza para evaluar el nivel de cumplimiento del programa en cada
departamento. El resultado se deriva dividiendo el nimero de érdenes entregadas a tiempo
por el numero total de érdenes procesadas en el departamento.

Un plan de produccidn debe ser supervisado cuidadosamente, esto es requisito
indispensable para evaluar el desempeiio o rendimiento. Los problemas deben ser
identificados y resueilos antes de que tengan impacto en el programa. Los programas que
no se pueden cumplir deben ser reprogramados durante un periodo en que sean factibles,
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il1.3.3 MEDICION DEL DESEMPENO
EL PROCESO GERENCIAL

Medicién del d pefio y el dro del sistema cervado

La medicién del d pefio es muy imp on o p gerencial. El establecer
objetivos, matas formular planes de accion, asignar mcunos nsponsabilidadu. ejecutar
los planes, medir el desempefio con vistas a ob y tomar

[ ivas, son del proceso gerencial del sistema cemrado usado con éxito en
muchos sectores comerciales durante muchos afios. Evaluar e dosempeﬂo de las
operaciones, ayudart a la gerenda de Produccion a cemar ol del ial
y orientar el sist: p ién de 1a emp hacia el logro de los ob]otlvos do su plan
comercial.

Medicién del desempefio

Si la empresa no evalla el desempefio, nunca sabe dénde sc cncuentra alguna deficlencia
o lo que debe hacer para mejs y lograr itados de Clase A. En el sistema de MRP, la
evaluacién se enfoca al desempefio total de la 6n en la emp , midiéndolo en
términos de un p taje entre lo | do y lo planeado.

Delimitar las responsabilidades es encargar a alguien en cada una de las areas. El
propésito de esta asignacién no es poder buscar a algin culpable cada vez que surge un
problema, sino poder identificar y Iver el p que impide lograr los objetivos y
metas planeados.

Elp de medicién del d pefi

Segun Marvin Bower, autor de Voluntad para Dirigir (Vhe Will to Management), la gerencia
tiene la tarea de determinar los objetivos de una organizacidn y luego guiar a la gente y
otros recursos de la organizacién para lograr los objetivos exitosamente

En la evaluacién del desempefio, el primer paso es establecer los objetivos de desempefio.
Estos objetivos representan las responsabilidades clave de la empresa que deben ser
evaluadas con regularidad para d inar el d flo. Los objetivos deben ser
definidos con claridad, faciles de comprender y medir. El préximo paso consiste en medir el
desempefio comparéndolo con lo planeado. El tercer paso es identificar las areas que
tienen probi en su d peilo; el cuarto es desarrollar un plan de accién, utilizando
los recursos y las responsabilidad para Ilver cada probi y continuar tomando las
medidas necesarias para lograr y mantener niveles sallsfactonos

Funcionamiento Class A

La firma David W. Buker, Inc. & Associates ha desamollado un proceso para medir el
desempeiio en las empresas. El desempeiio de Clase A significa que 1a relacién entre lo
logrado y lo planeado se encuentra entre un 90% a un 100% en todos los elementos del
cuadro de! sistema cerrado.
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El desempefio de Clase A sélo lo logran las empresas que utilizan el proceso del sistema
cemrado, en las cuales el nivel ejecutivo utiliza el sistema gerencial de colaboracion y
emplea un sistema forma! para manejar e negocio,

Sistema Cerrado
A | 90-100% Completo

Sistema Formal

80-90% Pero...

-809
70-80% Ordenes

B
c Lanzamiento de
D

< de 70% | No Funciona et
Sistema Formal

La mayoria do las empresas funcionan en el cuarto nivel, Clase D, logran solamente un
70% entre el desempefio y lo planeado. En ellas, el sistema formal no estd funcionando o
no existe. La confiabilidad de sus datos es muy deficlente.

La diferencia entre las empresas de Clase A y de Clase D la constituye el personal y la
forma en que manejan el neg Las emp de Clase A invierten mas po y dinero
en su recurso mas importante, el personal, en términos de educacién y capacitacién
gerencial y para su implantacidn tratan tanto el camino gerencial como e! computarizado.

Evaluando el desemperio, el resuitado se debe difundir entre todo el personal de la
empresa para que el personal sepa hasta qué punto se han logrado los objetivos, Esto
constituye un tipo de libreta de calificaciones que cubre todos los sectores del cuadro de!
sistema cerrado e identifica al personal responsable del desempeilo en cada sector.
La matriz de luacion del d pefio subdivide el proceso en partes mds detalladas,
bleclendo tres objeti de funcionami para cada secior funcional. Se emplea un
cuadro de comparacién del desempeiio para ilustrar las mejoras logradas con el tiempo.
Este cuadro sigue el desemperio en relacién al plan en todos los sectores de la empresa
durante el pariodo de un afto.

El hecho de difundir los resultados en relacién a los objetivos de la empresa y asignar la
responsabilidad de su consecucién, puede aumentar e! nivel del desempeiio en un 15%. El
enfocar la atencién de la gerencia en los objetivos de desempefo especificos sirve de
punto de partida para la formacién de un verdadero grupo de trabajo en el cual todos los
empleados participan en el mejoramiento del desempefio.
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PLANEACION AL NIVEL EJECUTIVO

Las princ} ividades de pi 1 a nivel ejecutivo son: planeacidén comercial, de
ventas y producd6n €1 plan comerdal establece los objetivos generales y la otientacién de
la empresa, El plan de ventas define la demanda que existe para fos productos de !a
empresa en ¢l mercado y se utitiza como fuente de informacion para e! plan de produccién.
El plan de produccion es el formulade por e departamento de Produccidn pars satisfacer la
demanda de! plan de ventas. Establece |03 recursos necesarios para produccién. Antes de
proceder a formular los planes de niveles inferiores, debe existir conformidad entre los tres
planes formulados a nivel ejecutivo.

€1 plan comerciat

Las medidas de desempeiio en la planeacién comercial consiste en comparar los
porcentajes logrados de los objeti de ing| , inversitn y rendimiento de la inversion,
contra los cbjetivos del plan. Para lograr el desempeio de Clase A se necesita, por lo
menos, un 85% de éxito.

El presidente, director o el gerente general de la empresa es ef responsable del logro de ios
objetivos. El plan comercial fija el marco del plan de ventas y el plan de produccion. Los tres
planes estdn relacionados y deben ser coordinados a medida que se practican
modificaciones o actualizaciones en cualquiera de elios.

Medicién del Desemperio
FUNCION OBJETIVO MEDIDA
PLAN COMERCIAL INGRESCS INGRESOS = PLAN
RESPONSABILIDADY INGRESOS {NVERSION = PLAN
TO OE
Gerente General e o ENDIMIENTOCE & pLaN

El elemento de medicién clave de! plan comerclal es el rendimiento de ia inversién Rl La
ecuacién del rendimiento de la inversion calcula los ingresos producidos por la inversién
hecha para sustentar fas oportunidades del producto y el mercado. i rendimiento de la
inversién es un método para evaluar el éxito de los mercados y los productos actuales de la
empresa, asi como el potencial de nuevos mercados y productos. El resultado dei plan
comercial es el rendimiento real de la inversién expresado en términos de un porcentaje del
rendimiento perseguido por el plan.

D fio del plan cc ial = (R! real/Ri planeado)x100 = %

P

Un desempeiio de Clase A en el plan comerciat consiste en lograr un 95% (con un margen
de tolerancia de un 5%) de los objetivos de ingraso, inversidn y rendimiento de la inversidn
perseguidos en el plan,
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El plan de ventas

El plln do ventas p jca el nivel de d da de los productos. Toma en cuenta los
1tes, la experiencia, los prondsticos econdmicos y los planes de mercadotecnia de
la empresa. La persona responsable del plan de ventas susie ser el gerente o
vicopresidents de ventas de la empresa. Las medidas de desempefio generaiments
incluyen: la equivalencia entre e! plan de ventas y el plan comercial, la relacién, en unidades
monetarias, de unidades y mezcla de productos entre los pedidos recibidos, los
pronosticados y la relacion entre el ir tario de productos terminados y el planeado.

El objetivo de! plan de ventas es formular un plan de pedidos recibidos y/o embarques de
los productos de la empresa y entonces realizar los pedidos segun e! plan. El plan de
ventas debe bl en unidades mor ias y en unidades por linea de productos por
mes y por aflo. Representa el qué, cuanto y euéndo de los productos necesarios para
satisfacer la demanda pravista de los clientes.

Medicién del Desempeiio

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
REVISION DEL PLAN DE VENTAS » PLAN
PLAN DE UNIDADES MONETARIAS
PLAN DE VENTAS VENTAS Y UNIDADES DE
PRODUCTO POR MES
PEDIOS REQIDOS =
iy e
RESPONSADILIOAD DE\';E’,#;‘SQE feaivedlpig
PRODUCTOS,
HEZCLA, POR MES
Ventas INVENTARIO DE INVENTARIO DE
PRODUCTOS e BN
TERMINADOS POR MES

La medida clave del plan de ventas la constituye el desempeiio del plan de ventas. El
departamento de Ventas formula el plan de ventas, expresandolo en unidades monetarias y
unidades de productos, y es responsable de obtener los pedidos para cumplir el plan. El
desemperio del plan de ventas se representa en términos de un porcentaje de las ventas
planeadas, por mes.

Un desemperio de Clase A en el plan de ventas fogra las cantidades en dinero dei plan de
ventas dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desempefio de 95%, cumplir el
plan de ventas en unidades de productos dentro de més o menos 10% para un desempeiio
de 90%, y cumplir el plan de ventas por mezcla dentro de més o menos 15% para un
desemperio de 86%.

Desempeiio dal plan de ventas = (Ventas reales/Ventas Planeadas)x100 = %
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E! plan de produccién

El plan de produccién establece las tasas de produccion y recursos necesarios para cumplir
el plan de ventas y e! plan de inventarioc o de pedidos pendientes. Ei objetivo de Ia
planeacién de produccién es equilibrar la demanda total y los recursos totales.

La medicion del desempefio de esta area incluye los siguient ] tos. lencias
entre el plan de produccién y el de ventas, tasas de produwbn situadas domm de los

limites de capacidad y produccién mensual real igua! a la planeada.

Medicion del Desempeiio
FUNCION OBJETIVO MEDIDA
REVISION OEL wie omuoo
PLAN .
PLAN DE PRODUCCION e,
PROUCCION it i
o revmonceu | e
pe CAPACIDAD DE
£ w2 PRODUCCION oD
Fabricacién DESEMPENO
DEL PLAN DE PROCUCCION REAL =
PRODUCCION PUNPOR s

E! elemento de medicién clave lo constituye el desempeiio del plan de produccién. Una vez
que el nivel ejecutivo establece el plan de produccién, la gerencia es responsable de
lograrto. El desemperio de este plan de produccién se expresa en términos de la produccion
real expresada como un porcentaje de la produccién fijada por el plan.

Desempeiio de la produccién = (Produccién real /Produccion planeada) x 100 = %

Un desempeiio de Clase A en el plan de produccidon consiste en cumplir el plan de
produccién dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desemperio de 95%.

PLANEACION DE OPERACIONES

Terminada la planeacion a nivel ejecutivo, el paso siguiente en el cuadro del sistema
cerrado es el de planeacién a nivel de la direcciéon de op es. La dicién del
desempeiio indica hasta qué punto el programa maestro y los planes de materiales y
capacidad que lo apoyan funcionan en !a forma en que se planearon. Los tres planes
deben obtener por lo menos un desempeito de 95% en comparacién a lo planeado.

Programacién Maestra
El programa maestro traduce el plan de produccién de una tasa mensual por linea de

productos a un programa de produccién detallado semanal. Los elementos de evaluacién
tipicos incluyen: Unidades monetarias del plan de produccién equivalentes a las unidades
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ias del p tro, modificaci del situadas dentro de
lab de tismpo y produccié reat equivalente a la producclén planeada por semana.

Medicién del Desempefio

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
MAESTRO
PROGRAMA R an. | oot
MAESTRODE | WAESTRODE | CeCmrcion
PRDUCCION PRODUCCION
rocm | T
RESPONSABILIDAD PRMDAE ZEvmon cEL CAumo
PRODUCCION GONDUMO DEL, Pup
Materi b o PROCUGCIONREAL +
Fabricacién DEL PROGRAMA PROGRAMA
MAESTRO DE DD Y oecin
PRODUCCION POR SEMANA
El el to clave de medicién del programa maestro de produccién es la fabricacién real

de! programa expresada en téminos de un porcentaje de fa produccién planeada,
desglosada por modelo, caracteristica y opcién o mezcla de productos.

Desempefio del PMP = (Produccion real del PMP/Produccién planeada del PMP) x 100 = %
Un desempefio de Clase A de! prog tro de duccién consiste en producir (a

mezcla de productos dentro de un margen de tolerancla de un 5% para un desempefio de
95% del programa maestro.

En algunas empresas, la Ultima semana del mes suelen registrar un aumento espectacular
en la cantidad de productos elaborados y embarcados, ya que las empresas no
acostumbran mantener un nive! uniforme de envios diarios o semanales. Por consigulente,

el secreto para lograr el desemperio en el prog tro es y cumplir planes
diarios, semanales y mensuales.

Planeacién de materiales

El departamento de Planeacién de Materiales es responsable del plan de materiales. Logra
su objetivo mediante la formulacién y administracién de los programas detallados de
materiales y componentes necesarios para cumplir el programa maestro. Todos los
programas del plan de materiales guardan relacién con los requarimientos que amanan del
Programa Maastro. Si el Programa Maestro ha de cumplirse en la forma programada, todos
estos programas deben ser implementados en la forma sugerida por Planeacion de
Materiales.
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Medicién del Desempeiio

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
PLANEACIONDE | CONFIABILIDAD EvoIATOwD
REQUERIMIENTO DE ENVIO CONTRAEL TOTAL O
DE MATERIALES

e DISPONIBILIDAD ATRAAED
i
DEMATERULES | B oHtGSpenooa -
Materiales CONFIABILIDADDE |  $EDIDOS CONFECHAS
TOTAL OF PEDIDOS
REPROGRAMACION Are pey

El elemento de medicién clave es el desempefio de la conﬂabilldad del programa. La
confiabilidad de éste muestra si las érdenes estdn siendo prog

fechas de entrega actuales para mantener prioridades vélidas que ponnltan cumplir el
programa de produccidn maestro. La confiabilidad del! programa mide la veracidad del plan
que est4 en vias de ser entregado a Compras o Produccién. La confiabilidad de! programa

es el numero de pedidos con fechas de entrega actuales exp en términos de un
porcantaje del nimero total de pedidos.

Confiabilidad del prog = (Pedidos con fechas de entrega.actuales /Numero total de
pedidos)

x 100=%

Un desempeio de Clase A del Plan de Materiales consiste en desarrollar ia confiabilidad del
programa, dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desemperio de 95%.

P i6n de capacidad

El Gltimo sector de la planeacién al nivel de la direccién de operaciones es la planeacién de
los requerimientos de capacidad. El plan de capacidad determina la disponibilidad de
suficientes recursos de produccién (capacidad) para cumplir los requerimientos del
programa maestro.

Medicion del Desempeiio

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
PLANEACION DE PLAN DE CAPACIDAD
REQUERIMIENTO RE:‘,:'S%: EL | POR CENTRO DE CARGA
DE CAPACIDAD CAPACIDAD |- EOR DEPARTAMENTO

vy
DESEMPERODE | HORASLIBERADAS
Fabricacién LA ENTRADA AN APAGIAD
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El elemento de medicién clave consiste en el desempeito dei plan de caplcldnd Este plan
dabe ser formulado por centro de trabsjo, departamento y fdbrica, con el objeto de

inar la idad que se ita para cumplir e pian. Su o
el nimero de horas liberadas, expresado como un porcantaje de las horas pllnudu por
centro de trabajo, departamento y planta.

Desempefio del plan de capacidad = (Horas liberadas/Horas planeadas) x 100 = %

Un desempeiio de Clase A en capacidad consiste en Nir los pl de idad
dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desempeﬂo de 95% da! plan de
capacidad.

El objetivo es formular un plan de capacidad por planta, departamento y cantro de trabajo y
despachar el trabajo de acuerdo con el plan, La exactitud del plan de capacidad se mide
semanal 0 mensualmente.

MANEJO DE LA BASE DE DATOS
Consiste en establecer y mantener los datos en el sistema de cOomputo. El sistema

computarizado utiliza los datos para efectuar cdlculos y generar informes. El personal utiliza
los datos para tomar decisiones en {a admini ion de las op iones de fabricacién.

Et manejo de la base de datos consiste en la utilizacién y mantenimiento eficaz de los datos
empleados por los programas y el equipo del sistema computarizado. !ncluye datos e
informacién tales como los contenidos en las listas de materiales, !a posicion del inventario
y las rutas de proceso.

Listas de materiales

Ingenieria es responsable de las listas de materiales. Estas deben tener al menos un 99%
de exactitud para que el sistema de planeacién de materiales funcione eficazmente. Las
medidas de desempeo tipicas son: la exactitud de las listas de malteriales en piezas y
cantidades, nivel por nivel para ensambies, control de fechas planeadas y reales de entrada
en vigor de los cambios de ingenieria y el porcentaje del inventario total que es obsoleto o
que representa un suparavit,
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Medicién del Desempefio

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
PIEZAS, CANTIDADES
LISTADE DELPRODUGTO |  PWELFSRITELPAR
MATERIALES
CONTROL DE FECHAR DE
FESPONSABILIOAD CAMBIOS DE PREAOES Y
REALES
ingenieria INVENTARIO INVENTARIC OBBOLETD
OBSOLETO Y « 4% DEL INVENTARIO
EXCEDENTE TotAL

La medida clave es la exactitud de las listas de materiales, nivel por nivel del ensamble.
Esta medida indica si la lista de materiales rapresoma el producto en la foma en que se
produce. La exactitud de las listas de p en térmi del porcentaje de
|as listas de materiales medidas que son 2]

Exactitud de las listas de materiales = (No. de listas exactas/No. de listas medidas) x 100=
%

Und flo de iales de Clase A mantiene la exactitud de las listas en un margen
de tolerancla de 1% para un desempefio de 99%

Estado del inventario

Es el seguimiento del inventario a través del proceso de produccién. Se inicia con la

pcién de los iales comprados y tarmina con el envio del producto terminado al
cliente. Todas las trar iones de transfi ias de inventario se registran en la
computadora. El objetivo es mantener constantemente en la computadora un saldo exacto

de todos los numeros de partes.

El gerente del almacén, en el departamento de Materiales, generalmente es responsable
del estado del inventario. La medida tipica del grado de exactitud del estado del inventario
es la comparacién del conteo ciclico de piezas de inventario por ubicacién con el conteo
ciclico realizado por la computadora.
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Medicién del Desempefio

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
ONTRO EXACTITUD CONTEQ FISICO
fNVEN‘I’ALR?: CONTRA REGISTRO

INVENTARIO DEL INVENTARIO
ON EN
-
Materiales DE INVENTARIO PLAN DE
INVENTARIOS

La medida clave es la exactitud del registro del inventario a {a mano comparada con el
conteo fisico propiamente dicho. La exactitud del inventario es el numero de piezas en que
@l conteo fisico equivale al registro de inventario, expresado en términos de un porcentaje
del nimero total de plezas contadas.

Exactitud del inventario = (No. de piezas correctas/No. de piezas contadas) x 100 = %

Un desempefio de Clase A en control de inventarios consiste en mantener la exactitud del
inventario dentro de un margen de tolerancia de un 5% para un desempefio de 95%

Rutas de procesoc

Las rutas describen los p »s de fabricaclén y la secuencia en que se deben realizar
para elaborar un producto. Las instrucciones de fabricacién se mantienen en un documento
denominado planiila de proceso. Estos documentos son generaimente responsabilidad de
Ingenieria o Ingenieria de Produccién . Se captura en el archivo de rutas la informacién’
contenlda en las planillas de proceso que se refiere a la secuencia de las operaciones, al
centro de trabajo y al tiempo necesario.

Medicién del Desempeiio

La exactitud de las rutas se mide de tres maneras. Se compara el centro de trabajo
ién del centro de trabajo en la ruta. La exactitud de la

f

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
EXACTITUD DE DEFINICION DE
LOS CENTROS LOS CENTROS DE
RUTAS DE TRABAJO TRABAJO
EXACTITUD DE SECUENCIAS DE
RESPONSABLIDAD LA SECUENGIA LAS
OPERACIONES OPERACIONES
|
ngenieria Lg;g\:g?rggo DsEv METODOS Y
ESTANDARES
ESTANDARES

con la

para fabri
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secuencia de las operaciones se mide contra la secuencia planeadas en la ruta. Las rutas
también se miden examinando los método y estdndares o normas utilizados y
comparéndolos con los del plan.

La medida clave es el grado en que las rutas rep tan las iones y las secuencias
que reaimente se efectian en el taller. La exactitud de la ruta es el nimero de rutas
exactas, compardndolo con e} numero de rutas medidas.

Exactitud de las rutas = (Rutas exactas/Total de rutas medidas) x 100 = %

Un desempeiio de Clase A en las rutas mantiene la exactitud de éstas dentro de un margen
de tolerancia de 5% para un desempefio de 95%.

En resumen, las listas de materiales, el estado del inventario y las rutas de proceso son los
tres elementos principales del manejo de la base de datos que deben ser medidos.
Constituyen informacién de importancia vital en la computadora y suministran los datos
necesarios para administrar las demas funciones del cuadro de! sistema cerrado.

EJECUCION DE LOS PROGRAMAS DE OPERACIONES
La dultima seccién del cuadro de Planeacion de Recursos de Manufactura es la de Ejecucion

de los g de es. En este sector se mide el desempeiio diario en las
operadones de compras contro! de piso y programas.

Compras

A este nivel, el gerente de Compras y los compradores son responsables de cumplir el
programa diario de materiales comprados. Las medidas tipicas de desempeiio son las
fechas de entrega reales, comparadas con las programadas, los despachos programados
comparados con los pedidos por compras en cantidad y los recibos comparados con el
plan.

Medicion del Desempeiio

FUNCION OBJETIVO MEDIDA
DESEMPERO FECHA DE ENTREGA
CONTRA FECHA
COMPRAS DEL PROGRAMA DE VENCIMIENTO
L N DE INSTRL e
ORDENES €£NVIO CONTRA PEDIDO!
RESPONSABILIDAD ponENES, o COMPRAS BN
VOLUMEN
Compras R%Am:%g:gﬁ RECIBOS CONTRA
COMPRADA ELPLAN
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La medida clave es ¢l grado en que los pmvoodoros Qfoduln las sniregas de las piezas
compradas en las fechas progr d del p es el numero de
plezas p 9 XpH ;m en términos de povunlajo de la3 plezas
compradas por entregar.

P de pras = ( Piazas entregad iezas por entregar) x 100 = %

Un desempefio de Clase A del programa de compras significa que los materiales
comprados se entregan en las fechas programadas un 95% de {as veces, con un margen
de tolerancia de un §%.

Control de piso

Generaimente el gerente de produccién o supervisor dei taller son los responsables Adal
control de piso y mide diariamente, depar'amonto por departamento, el nivel de

limiento del prog
Medicién del Desempefio
FUNCION OBJETIVO MEDIDA \
FECHA DE
CONTROL DESEMPERO TERMINACION
DEL PROGRAMA CONTRA FECHA
DE PISO DE VENCIMIENTO
SEMPERO DE REAL CONTRA
DESEMPE REAL CO
RESPONSABILIOND PRODUCCION PRODUCCION
PLANEADA
Fabricacién OESEMPERO PRODUCTIVIDAD
LA
PRODUCTIVIDAD CONTRA EL PLAN

El funcionamiento del programa se mide comparando [a fecha de termlnaclén con la fecha

planeada para delerminar el cumplimiento diario del prog El d peio de la
produccién se mide comparando ia produccién real con la planeada El desemperio de la
produccién es la productividad real parada con ia p

La medida clave es si la piezas de fabricacién estan o no siendo terminadas a tiempo. El
desempeiio del programa se expresa en términos del porcentaje del total de las piezas a
entregar representado por el nimero de produccitn terminada. El control de piso se debe
expresar en términos del d peiio del prog por centro de trabajo o por linea de
ensamble.

Desempenio del programa de fabricacion = (Piezas terminadas /Piezas a entregar) x 1b0 =
%

Un desempeiio de Clase A en control de piso cumple el programa en un 95% de las veces,
con un margen de tolerancia de un 5%.
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D o del

P prog
El d pefio del p se puede también llamar dessmpefio de entregas o servicio a
los clientes. El gerente general es responsable del cumplimientc diario de! programa.
Medicién del Desempeiio
FUNCION OBJETIVO MEDIDA
PRODUCCION
DESEMPERNO DE
DES%:EENO A REAL g&ngm EL
PR
DESEMPERO DE DESPACHOS
RESPONSABILIDAD DESPACHOS "E"éfspw
Gerente General OESEMPERO
CEENTRESNS | comiAtan

El objetivo en este caso es comparar la produccién real con el plan de produccion diario y
los despachos reales con los planeados -el porcentaje logrado comparado con el planeado.
€l desempefio del plan de entregas , o el servicio a los clientas, se mide comparando las
entregas realmente efectuadas con las prometidas a los clientes.

La medida clave es si el producto fue o no entregado al cliente cuando se prometié. Si la
entrega al cliente fue prometida en base al plan de ventas y Produccién elabord la cantidad
establecida en el plan de produccién, el articulo debe estar disponible para ser entregado al
cliente en la fecha promatida. El desempeiio del programa de entregas @s el nimero de
unidades entregadas, expresado como un porcentaje de! nimero de unidades prometidas.

Desempenio del programa de entregas = (Unidades er das/Unidades prometidas) x 100
=%

Un desempefio de Clase A entrega el producto en la fecha prometida en un 95% de las

veces, con un margen de tolerancia de un 5%.

Ventajas de medir el desempeio

Evaluando los resultados obtenidos, la empresa puede saber el grado de éxito logrado en la

ejecucion de sus planes. Para lograr un desempeiio de Clase A, las empresas deben lograr

un nivel de éxito de por lo menos un 80%; sin embargo, muchas empresas han elevado sus

metas al 95%.

Las medidas de desempefio contribuyen a cerrar el sistema en el proceso gerencial,
Constituyen un método para formular un plan y medir el desempefio en relacion al plan.
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La medicién del d pefic puede de inmedi No se r ita una nueva
computadora ni los nusvos informe que ella produce, La mayor parte de la informacién que
se necesita para medir ! desempefio se encuentra en ia disposicién de la mayoria de las
empresas. El problema no es !a informacién, es la gerencia. Lo que se necesita es una

gerencia que comprenda la importancia del proceso de dicion de pefio, fije
objetivos para la ion de sus prog , mida el desempeflo de manera
sistemdtica y comience a imp tar el p de medicién de) d peflo como parte

del sistema gerencial del cuadro cerrado.



CAPITULO IV



CAPITULO IV

EJERCICIOS DE APLICACION
IV.1. COSTOS Y BENEFICIOS DE UN PROYECTO MRP Il
Practica 1: Costos y Beneficios de MRP )i.
Objetivo:
1. Comprender el impacto de los costos y beneficios en la ejecucion de la planeacién
de recursos de manufactura.
Requisitos:

Asuma que la empresa ha ejecutado el sistema de Administracién de Manufactura.
Durante el proceso de ejecucion, incurrid en gastos y logrd beneficios

Antecedentes:
Equipo y programas de computo. Se gastardn N$ 150,000 aproximadamente en la
adquisicién de equipos y prog de computadora, que seran objeto de depreciacion

uniforme durante un periodo de cinco aftos (N$ 30,000 por afio). Ademds, el costo anua!
de mantenimiento del equipo y los programas son de 15%, aproximadamente, del costo
de adquisicion, es decir, N$ 22,500 anual.

Consultoria y Educaclén, Se gastarén N$ 50,000 anualas aproximadamente, en la
utilizacién de consultores p les para p de ed i6n y consulta
profesional.

Personal de procesamiento de datos y de apoyo. El personal actual de la empresa
puede los requerimientos del sistema de manera que no se espera tener que emplear
personal adicional, sin embargo, se calcula Que el proyecto requerird de unas 50
personas/mes en términos del tiempo y los servicios del personal. El costo promedio por
mes se estima en N$ 2,000.

P

Asuma que la empresa ha logrado los siguientes beneficios como resuitado del
mejoramiento de la administracién de la fabricacién,

Reduccién del Inventario. Las mejoras establecidas en el p > de planeacién y
programacién conducen a la reduccion de los inventario, a la entrega uniforme de
pedidos en cantidades correctas y a tiempo y a la reduccién del ciclo de fabricacién
(reduciendo asi los inventarios de produccién en proceso), realizandose un 25% de
reduccion del inventario. Asuma que el valor promedio actual 22 los inventarios es de N$
4 millones y que el costo de mantener los inventarios es de un 25%. Por tanto los
ahorros anuales realizados igualan el valor de los inventarios, multiplicado por el
porcentaje de reduccion, multiplicado por la tasa del costo de mantenimiento.
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Costo de los materisies. La mejora en la prtetlal do fabricacién conducen a

lones de precios ventajosas con los p y b en los costos de
transporte, realizandose unas reduccion de un 5% sobre una base de un valor anual de
N$ S miliones.

Costo de la mano de obra. EI mejoramiento de las pricticas de fabricacién conduce a
menos escasez de piezas, menos repeticion dei trabajo y menos hora extras de trabajo,
reslizandose una reduccién de un 10% en [a mano de obra directa. El costo de ia mano
de obra dlncu es NS 1.7 millones anualos

Costos g El mej de las practicas de fabricacién conduce a
una mojor utilizacién de la maquinaria, y mejoramiento del trabajo en la fébrica,
reslizandose una reduccién de un 10% en costo de gastos generales indirectos. Los
costos generales indirectos anuales son de N$ 2 millones.

Gastos generales y administrativos. Para calcular el impacto sobre los gastos generales
y administrativos se deben considerar muchos factores, incluyendo e! incremento en los
servicios a los clientes, la reduccién del trabajo de oficina, etc. realizandose una posible
reduccién de un 5% de un costo anual de N$ 4 millones.

Desarrolio:
Utilice los siguientes f para gastos y ah totales realizad

Costos del proyecto
Equipo y programas
Educacién
Consuttoria
Personal
Costo Tota!

Baneficios
Reduccién de inventario
Costos de materiales
Costo de mano de obra
Costos generales indirectos
Gastos generaies y administrativos
Total de Beneficios

Cuestionario:

Basado en sus cdiculos de costos y beneficios anticipados conteste las siguientes
preguntas:

1. ¢Cudies son los costos y beneficios que usted calcul6?

2. ¢la ha do la decisi6 ta en cuanto a la instalacién del sistema
de fabricacion? Explique ¢ por qué?

3 A?anlona algunos beneficios intangibles que se derivardn de la ejecucién del
sistema.
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Evaluacion: Costos y Beneficlos de MRP Ii

1.

Los costos y beneficios relacionados con la ejecucién de un sistema de MRPII:

a) Estdn directamente relacionados con el nive! de desempefio, esto es, si el nivel
de desempeiio es del 85%, los beneficios que se pueden esperar son del 85%.

b) Se dividen en partes iguales entre el costo de los sistemas de cémputo y la
parte gerencial.

¢) Solo se pueden realizar cuando se haya incumido en todos los costos
relacionados.

c) No estin expresados en ningun inciso anterior.

De (as siguientes acﬁvldadel indique la secuencia en que se deben llevar a cabo.

De igual ione la mejor medida de cada actividad col do {a letra que
corresponda.
Secuencia  Actividad Medida por

_ Planeacién comerclal a.Capacidad

— Planeacién de produccién b.Responsabilidad

— Medidas de desempaiio ¢.Productos

—_— Planeacién de capacidad d.Horas

- Programacion maestra e.Plezas

- Compras f.Material

— Planeacién de ventas g.0bjetivos

— Planeacién de materiales h.Demandas

—_— Control de piso i.Recursos

Para cada elemento del Sistema Cerrado la meta de desempeiio para cada
elemento debe ser:

a) 95%

b) 90%

c) Superior al 85%

d) Distinta para cada empresa.

e) No corresponde a ninguno de los incisos anteriores.

Los beneficios del camino gerencial son, aproximadamente, de un % y los del
camino computarizado de un %.
Los costos del camino gerencial son, aproximadamente, de un % y del

camino computarizado de un

El proceso de planeacion del nivel ejecutivo debe ser:

a) Un proceso mensual realzado generalmente durante los primeros tres dias del
mes.

b} Un proceso semanal realizado cada lunes por 1a maiiana.

¢} Una actividad de planeacién anual.

d) Un proceso dinamico que requiere actualizacién frecuente.
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8. Elelemento més importante en la medicién del desempefio es:
a) La definicion de ios objetivos del desempefio.
b) La asignacion de responsabilidad.
€) La medicion de resultados.

d) ayb
@) @&, by crevisten todos igual importancia.
7. Compra y control de piso son ek imp del Py del Sistema
Cerrado:
Cierto
Falso

8. Los siguientes factores son elementos criticos del control de piso, axcepto:
a) La disposicién de la piants,
b) Las oficinas del piso.
c) E!control de la capacidad.
d) El control de las prioridades.

3 del p de planeacién es:
Ejecucién por la direccié peracionss
Planeacién por el nive! ejecutivo.

Pianeacién por Ia direccién de operaciones.

10. 2Qué actividad es la mas importante en la Pianeacion a nivel ejecutivo?
a) La comercial
b) La pianeacién de ventas
c) La planeacién de la produccion
d) Todas revisten igual importancia.
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IV.2. PLANEACION COMERCIAL, DE VENTAS Y PRODUCCION,
Préctica 1: Planeacién Comercial y de Ventas.

Objetivos:

1. Aprender a convertir el prondstico de ta linea de productos en uno de mezcla de
productos y a conocer las vontnjn del prondstico de mezcla de productos.

2, Aprender a evaluar el d pefio de los prondsticas y conocer las ventajas de la
evaluacién del desempeiio.

Requisitos:

Haber estudiado |a parte teédrica referente a Planeacién a nivel ejecutivo. Manejar el
concepto de prondsticos.

Antecedentes:

El dep. o de M d ia formula un prondstico anual de ventas basado en un

promedio de movimiento de 1as ventas pasadas de las lineas de productos m1 y m2.

Etapa del Aumento

Linea de Estrategia de ciclo de vida calculado de
prodi fabricaci6 del producto las ventas
8800 Fabricacion vs inventario Madurez +5%
12000 Ensamblaje vs pedido Crecimiento +25%
14000 Fabricacion vs pedido Introduccién +50%

Como ia 14000 es un producto nuevo, el prondstico de ventas ha sido calculado al azar.
Estos prondsticos son objeto de un porcentaje de aumento (o disminucién) basado en la
opinién del pronodstico que tiene la gente de mercadeo que coiioce mejor el mercado. La
linea de escritorios 8800 consta de tres modelos basados en la dimensién de la cubierta:
modelos 8801, 8805 y 8809 fabricados contra ir rio. La linea 12000 consta de
varias opciones seleccionables por el cliente.

L.a exactitud general en términos monetarios del pronésuco de ventas para fa Ilnea de
productos ha sido de 93%. F i6n convi el p

por articulo, El nivel p dio de exactitud mas alto quo aicanza es de 62% mensual.
Fabricacién se queja de que mercadeo a menudo cambia las érdenes sin previo aviso y
acepta pedidos que no han sido planeados. En consecuencia, 1a mezcia de productos
cambia constantemente y hay que acelerar los pedidos en el talier, con las consiguientes
interrupciones de produccion que esto origina. Fabricacién calcula que la exactitud del
prondstico de mezcla de productos es inferior al 50%. Por otra parte, Mercadotecnia,
sefiala que la calidad del servicio a los clientes ha sido e p Fabricacién y la
gerencia de N iales no han podid gar sus productos a ﬁempo
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Desarrolio:

1.

Convierta ol pronéstico de la linea de productos en un prondstico de mezcla de
productos para la linea 8800, baséndose en los siguientes datos. La mezcia de
productos de los pedidos de la 8800, basada en porcentajes pasados, han sido de
un:

50% para ¢l modelo 8801
30% para el modelo 8805
20% para el modelo 8809
Se suministra en térmi ros, el prondstico mensual de ventas para ia linea
8800. Como el precio de vonm promadlo u do $400 por unidad, es posible convertir
el prondstico de venta en la cifra tari al por ¢
costo promedio por escritorio.
Complete los esp
Prondeicd FEB
Millones § 640] 720
Unideces | 1500] 1800
8801 800} 500
8805 40
8609 [ %0

La informacién que aparece en el cuadro a continuacion representa el pronbstico y
Ia demanda efectiva de !a linea 8800 en el aflo pasado.

Complete ef cdlculo de la exactitud de! prond on los espacios que ap on
blanco. Por ejemplo, la exactitud del prondstico para el mes de enero es de 610
dividido por 720. (Sugerencia: Para facilitar el céiculo use siempre la cifra mas
pequefia como cifra base, esto es, que el calculo para el mes de mayo es 1020
entre 1280.)

ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGQ | SEP | OCT | NOV | DIC_] TOTAL
= LT =

Brongalc | 610] 770] oo0| 825] 2| 1020 theo| Sao| 17| Tieo] Z360| %0

]
Ventas, 720{ 925 800] 9901 1020] 1090} 1200} 1400 1300} 1500{ 2400 | 2900
Efectivas

%de | 87| 832| 100 833 790] 935 766] 992] 679

flo
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Cuestionario:

1.

LQué problemas presenta |a utilizacion de p tajes pasados como base de un
prondstico de mezcla de productos? ¢(Qué ventajas tiene la utilizacién de un

prondstico de mezcla de productos?
L Qué medidas se deben tomar para mejorar {a exactitud de sus prondsticos?

¢ Cémo puede Mercadeo decir que la exactitud general de los prondsticos de |a linea
8800 fue de un 93% el afto pasado cuando gerencia de Materiales mantienen que e!
nivel de exaclitud se acercd més a un 83%7? (Es posible que ambos tengan razén?
LCudl es la respuesta mas comecta?

¢Qué nivel minimo de exaclitud y de detalle {cifras totales, linea de productos,
articulo, mensual, anual, etc) debe tratar de lograr la compafila en sus productos?

LPor qué?

¢Qué recomendaciones haria usted para mejorar el proceso de los pronésticos de la
compaifiia?
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Préctica 2: El Plan de Produccién

Objetivos:

1. jConowloquoolunphndoptMym.fam.

2. Comprender las mejoras de desempefio que pemmite la buena planescién de la
produccion.

Requisitos:

Haber estudiado la parte tedrica referente a Planescién a nivel ejecutivo.
Antecedentes:

Como se indicd i e, la fia fabrica dos lineas de producios de

ascritorios y esté en vias dohuodudrunaumnllm

1. La linea de productos No. 1, Ewitodolsaoo constituye el producio nomalizado
que fuciond de los originales fabricados contra pedido por la
compafiia. Esunp'oducloquohaalcanudowum‘z.mloqmlwddodo
vida se refiere, y as de fabricacién contra inventario.

2, LallmdopfoduamNo 2, la 12000, es un producio de ensambiaje contrs pedido
que fuciond del prod original fabricado contra pedido. Para poder

mmbhruunoﬂosupodaluconhpodido wmwmdo

P y i que constituyen un escritorio de fabricacidn contra
pedido.
3. ullmndoproduaosNoslaﬂooo integra los Ulttimos adelantos en materia de
gia de fabri bies finos y estd actuaiments siendo introducida en
of m do de b jecuth Esunpmdudodohbdmdﬁneonhpodido

especiaimente disefiado para ejecutivos de alta p
El nivel actual de inventarios de la linea 8800 es elevado dado que |a presidencia de
la compafiis sigue insistiendo en entregar ripidamante los pedidos de [a clientela y
en minimizar los agotamientos dc inventarios. El do ha respondid
favorablemente a [a introduccion de [a linea 12000ydormmmdopoduosy la
capacidad de produccién limitada ha ducido a un peré de esp de tres
meses para la entrega de los pedidos.
Aunque el nivel de inventarios de la linea 8800 es | elevado, Fobv!cldbn no comldora
este factor al formular el plan de prod ol La
ruponsablhdad por los inventarios de productos torrn&udos se transfiere al
de M i alrnlldoadnwma Fabricacion considera que

pm evaluar ol fio del p de fabri 1, se tiene que separar los
inventarios de produc(os y los de fab 30
Desarrollo:

Formule un pian de produccién para la 8800 (un producto de fabricacién contra
inventario) para los meses de enero a diciembre, baséndose en las restricciones y ol plan
de ventas que se suministran a continuacion. El objetivo del ejercicio es minimizar el
nivel de inventarios al final de cada mes, respetando, al mismo tlempo, a las
restricciones.
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Plande: | ENE | FEB | MAR | ABR [ MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC ] TOTAL
Ventas 16001 1800 | 1600] 1900] 2100 2400 2400 26001 3000] 4800] 4800 31500
Produecién
Inventarios
Restdcclones del plan de produccién para la linea de productos No. 1.
La produccién maxima mensual no debe exceder 3,899 unidades.
- Laproduccién se debe aintervalos de tres maeses.
- Et aumento de producdén (cada trimestre) no debe exceder e! 25%, debido a

es de
- Minimizar la acumutacién de inventarios de manera que no excedan:
1,000 unidades al final del mes de marzo
2,000 unidades ai final del mes de junio
4,000 unidades al final del mes de septiembre
2,000 unidades al final del mes de diciembre
- Asuma que debe trabajar con numeros enteros (cientos)

Recuerde que: Las cifras del plan de produccién son iguales que las del plan de ventas,
mas o menos el cambio en el plan de inventarios, o:

PP = PV +/- (cambio en el plan de inventarios)

y que: La tasa de produccién es igual al plan de produccion dividida por el nimero
de periodos durante el cual se aplica dicha tasa, o:

RP = PP/ (Num. de periodos)

Cuestionario:

1. Conteste las sigulentes preguntas sobre el problema que acaba de resolver:
a) ¢Cual es la produccion total requerida para et af\o?
b) ¢Cuél es el promedio de la tasa de produccién mensual?
c) ¢Cudl es latasa de produccion real para cada mes?
d) ¢A cudnto asciende el plan de inventarios proyectado para cada mes?
e) ¢Se han observado todas la restricciones?

2. Compare sus respuestas con sus compafieros de clase. (lLogré los objetivos y
observé las restricciones?

3. ¢Qué impacto tendria el plan de produccién que usted propone si se ejecutase en la
empresa?

4, ¢Qué otra informacidn seria valiosa para usted en la formulacién del plan de
produccién de la linea 88007
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Evaluacion: Planeacién Comercial, de Ventas y Produccién

1. Eiplan de ventas es una daclaracién de lo que se espera vender en términos de:
a) Unidades monetarias

b) Unidades de produccién

Las listas de materiales

d) Unicamente a) y b)

e) Todo lo anterior

IIIII
e

2. Estos son diversos tipos de planes comerciales excepto:
— @) Elplan de materiales
__ b} Los planes funcionales

c) Eiplan a largo plazo

d) Los planes de los productos

3. Relacione las siguientes columnas:

—_ Pian a largo plazo a) Son para departamentos
especificos.

__. Planes de los productos b) Conocido a veces como
ol plan de operaciones.

. Plan comercial anua} ¢) Son para lineas de
productos.

—_ Pianes funcionales d) Tiene una proyeccién de
3 a5 aflos.

4. Elplan de ventas es una declaracion de lo que se proyecta:
a) Vender

b) Producir

c) Despachar

d) Ninguno de los anteriores

5. Los pronésticos de ventas son ir no ) un gen de exactitud
superior al 95%.
__ Cierto
Falso

8. El plan de produccion se basa en informacién procedente de |os planes de ventas,
inventarios y pedidos pendientes.
—_ Cierto
— Falso
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10.

LEn qué etapa del ciclo de vida de un producto suele ocurrir el crecimiento mas

répido?

Introduccién
Crecimiento
Madurez
Declive

El prondstico de ventas de un producto depende del nivel de capacidad disponible,
- Cierto
_ Falso

El beneficio neto es: .

La diferencia entre el precio de venta y el precio del distribuidor,

La diferencia entre las ventas y el costo de las mismas.

El precio de venta menos el costo de la mano de obra y los materiales.
Ninguno de los anteriores.

Los siguiente son temas de la reunién del nivel ejecutivo, excepto:

a)
b)
¢
d)

Plan de control de piso

Plande ir ios/pedidos pendientes
Plan de despachos

Plan comercial
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IV.3. ELABORACION DEL PROGRAMA MAESTRO
Practica 1: Programacién Maestra

ObJetivo:
1. Resolver un probl de prog 6 para un producto de fabricacién
contra inventario.

Requisitos:
Haber revisado la parte tedrica referente a programacién maestra.

Antecedentes:

Los escritorios 8800, linea da productos No. 1, se fabrica en cinco modelos distintos, en
base a ios materiales utilizados: caoba, encino, nogal, pino y pléstico laminado. Las
tendencias de ventas muestran la siguiente mezcla de productos:

20% cacba 10% pino
10% encino 40% pléstico laminado
20% nogal

Utitizando un plan de produccién de 2,000 por mes, elabore un Programa Maestro
semanal para el modelo de caoba del escritorioc 8800. Asuma que ! mes es de cuatro
semanas.

Escritorio 8800 cacba: A la mano =0
Tamafio del lote =200

Mes Enero Febrero
Semana 1 2 3 4 S [] 7 []

Pronéslico 1§ S | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
Demanda 85 | 95

Saldo Disponible
Proyectado
Disponibie para
Promesa
Programa
Maestro
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Desarrollo;

a) Cailcule el saldo disponible proyectado,

(Cuando sea negativo, prog los pedidos del Prog! Maestro.
b) Coloque pedidos de Programa Maestro, segun sea necesario.
c) Calcule lo disponible para promesa.

Recuerde:  Saldo disponible proyectado (SDP)=(A la mano+PMP)-
{Pronédstico + Demanda)

Disponible para promesa (DP)=(A la mano +PMP)-
(Demanda)

Cuestionarfo:

1. Utilizando la cifra de “disponible para promesa”, si un cliente lo llamara hoy
solicitando 25 escritorios a la mayor brevedad, ¢ Cudndo se podrian entregar? S| el
cliente dijera "Las necesito la segunda semana®, (qué sa podria hacer para dar
curso a su pedido?

2. ¢Qué debe hacer el prog dor si los pedidos del delo cacba siguen
excediendo el prondstico?
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Evaluacién: Programaciéon Maestra,

1.

El grupo de planeacién a nivel de ia Direccién de Op i se P de las
siguientes actividades, axcepto:

a) Programacién maestra

b) Planeacion comercial

c) Pianeacién de capacidad

d) Planeacién de materiales

El Programa Maestro divide el plan de produccidn en un programa semanal
detallado basado en mezcla de productos, disponibilidad de materiales y
disponibilidad de capacidad
— Cierto __ Falso

Seflale la frecuencia mas apropiada para la revision y actualizacién de los siguientes
planes:

A= Anual
_. Programa Maestro T=  Trimestral
. Plan comercial M= Mensual
. Plan de materiales S= Semanal
__ Plan de produccién D= Diaria

H=  Porhora

Para elaborar e! Programa Maestro se utilizan los sigulentes elementos de
demanda: :

8) Refacciones

b) Moezcla de productos

c) Filiales

d) Todos los elementos anteriores

La cifra de “disponible para promesa" es un instrumento utilizado por:
a) Programacién Maestra

b) Planeacién de materiales

c) Compras

d) Entrada de pedidos

e) a)yd)

El motivo de incumplimiento en un 95% de las fechas de entrega es:
a) Averias de la maquinaria de Fabricacion.

b) Deficiencia de la informacion y promesas de entrega

c) Programas deficientes

d) Prondsticos deficientes
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7.

10.

1 1

Unab
a)

— b
-

d)

de tiempo es: (: una respuesta)

La definiciéon de una politica empleada por el prog dor para evaluar los
cambios,

Un periodo durante e! cual no se puede modificar la lista de materiales.
Un periodo durante el cual no se pueden aceptar nuevos pedidos en el
Programa Maaestro.

Un periodo establecido dianamente para actualizar el Programa Maestro
introduciendo en el nuevos pedidos.

El prog
excepto:
a)
b)
©)
d)

a)
b)
<)
d)

del plan con todos los departamentos sigulentes,
Mercadotecnia

Relaciones puiblicas

Ingenieria

Fabricacién

Programa Maastro ademas de definir lo que se debe comprar y cudnta capacidad
debe planear, én define indir te:

Los programas de los centros de trabajo.
Las fechas de embarques de los padidi
Los programas de inspeccién.

Todos los elementos anterioras.

Combine la estrategia de fabricacién con la caracteristica correspondiente. (Puede
haber respuestas multiples).

__ Diseflo y fabricacién a) El tiempo de entrega
contra pedido. al cliente es mds corto
que la duracién del
ciclo de fabricacién
.. Fabricacién contra pedido b) Se disefia el producto
segun especificaciones
__ Ensamblaje contra pedido del cliente

¢) Eltiempo de entrega

__ Fabricacién contra pedido equivale a la duracién

del ciclo de fabricacién
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IV.4. PLANEACION DE MATERIALES

Practica 1: La l6gica de planeacién de materiales

Objetivos:

1. Usar la l6gica de pl i6n de i para aprender como di inar los |
requerimientos de materiales r rios para la produccién de un product:

Requisitos:

Haber estudiado la parte tetrica correspondiente a Ia Planeacién de Materiales.

Antecedentes:
Considere un producto llamado A para ver como se determinan los requerimientos de
materiales necesarios para su produccién. Examine la siguiente lista de materiales:

[a]
[Bt1)] [cti]
ca] [oth)]

Como se ve, cada prod A esta comp de un B y un C, se ensambla cada
producto B de dos C y un D. Para determinar los requerimientos de esos articulos
examine el prog de Planeacion de Requerimientos de Materiales.

[awcwon  {awmwnw[1[2[aTefs]al7]0]
i Popwmbiess | (2] [o] | | | }

Nurneo de lcan—u- Parmate 40 Trobage &
Aricude s Ordan Prans kv 60 Mitoriuiea
[} | = [
Terpodeetngaez | 2= [11al3lals]el7]e
Requermienios Brusos 20 0
Grianen Alariss
Proysctadoalemas | 30 |0 10( 10[®]
Entrege pleneads de meternad 20
o0 planeado del material 20

Estos son los supuestos:

- Hay dos pedidos diferentes en el Plan Maestro para fa pieza A, 20 unidades en el
periodo dos y 30 en el pariodo cuatro.

- Seordena la pieza B en lotes de 20 y tiene un tiempo de entrega de 2 periodos, se
surte la pleza C en lotes de 40 unidades y tiene un tiempo de entrega de 1 periodo.

- No se ha encargado ninguna B ni C,

- Eninventarios hay 30 unidades By 10C.
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Desarrollo:
Complete la forma de trabajo de planaacién de iales para el articulo C. Consulte los
célculos de A como referencia.

1. Busque en la lista de materiales los datos que necesite para el articulo C.
2. Observe que el articulo C aparece dos vaces en la lista de materiales.

3. Considere los requisitos de Cenbasealosde Ay 8.

de [ de Fi de Trabajo de
Articulo s Orden Plansaciin de Materiales
c 40 Semana
Tiempo de entrega = 1 e l1{2|3|a[8|s]7]|s
Requerimientos Bnutos
Ordenes Ablertas
Proyectado a la mano I 10
Entrega plansada de material
Inicio planeado del material
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Préctica 2: Problemas de la plangacién de materiales

Objetivos:
1. Aprender a evaluar y resolver [os problemas de la planeacién de materiales.

Requisitos:
Haber estudiado la parte teérica correspondiente a la Planeacion de Materiales.

Antecedentes:

El proceso computarizado de la planeacién de requerimientos de maleﬂales realiza los

ctlculos y sugiere acciones a tomar por el planificador de materiaies, acciones como
ion de ord de compra o la reprogmacién de 6rdenes de fabricacion de

unn fecha a otra. E! planificador esté a cargo de ejecutar tales acdonn y tamblén esta

encargado de resolver los problemas relacionados con la prog y ¢ un

acuerdo entre los miembros del persona! af por los mbics del 1 p

El planificador debe evaluar todos los datos y decidir en| base ala Informaclén dlsponlble

Debe tratar de resolver los p de prog deo que no afecten a

otros articulos. Si no se pueden resoiver los problemas en esa forma, los otros

programas deben ser evaluados y ajustados en la medida necesaria.

A continuacién se presentan tres problemas que usted debe evaluar y resolver.

A

Desarrollo;

Problema 1: Una orden de compra retrasada.

La orden del mecanismo de gaveta ha sido damorada 3 semanas por el proveedor dicho
mecanismo forma parte del er ble de g Actualmente hay 300 de
gaveta en el inventario. :
Determine el impacto del nuevo programa y las acciones que se pueden tomar para
solucionar el problema.

Antes de la re prog ion, el f > de trabajo para la planeacién de los
requ de i os 1a siguiente:
Numero de Cantidad de Formato de Trabajo de
Attlculo 1a Orden Planeacién de Matarlales
Mecanismo de Qavets) 400 Semana
Tiempo de entrega = 3 e lvl2zls]als]e]z]s
Requerimientos Brutos 100{100] 100 100| 100] 100]100{100
Ordenss Abiertas 400
Proyectadoalamano | 300[200{100{ 0 [a00]200] 100] o ['%%
Entrege planeada de materis| 400
Inicio planeado del material 400
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1. Realice los célculos,

Numerode | Cantidad de Formeto de Vrabejo de
Articulo 18 Ordens Planeaciin de Meteriaies
Mecanlsmo de Oavets] 400 Swnana
Tempodeentrega=d | A2 T1T2]3ale[e]7]s
Requerimientos Brutos 100) 1001 100( 100! 100{ 100100100
Ordenes Abiertas 400
Proysciado alamano | 300
Enirsga planaada de material
Inicio planesdo de! materia)

2. Qué acciones tomaria para resoiver este problema?

3. Es posible que en sus célculos requiera que una orden planeada se inicle.en el
periodo uno. ¢ Cémo puede esperar que el vendedor entreque una nueva orden en
el periodo cuatro cuando 1a orden existente ya ha sido re programada el periodo
cuatro al siete?

Problema 2: Aumento en el Programa Maestro

Usted es el planeador de materiales y se le informa que e! programa de la linea 12000
acaba de incrementarse en un 30%. E! aumento debe comenzar dentro de tres
semanas, lo que se sitia dentro det tiempo de entrega total de seis semana.

Elabore una lista de las acciones que tomaria para estar seguro de que tendré
suficientes materiales disponibles de los proveed y st e p de
Fabricacién para la ejecucién de ese nuevo programa,

1.
2
3
4.
5,
6.
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Problema 3:; Deteccién de faltantes de materiales en el inventario.

Llaman de! almacén para reportade que el conteo ciclico revela que @l numero de
cremalleras en inventario se ha sjustado de 220 a 195, es decir una diferencia de 25.

El formato de planeacién de materiales de la cremaliera presenta e aspecto siguients:

Nomerode  |Cantided de Farmato de Trabajo de
Articulo 1a Orden Planaaciin de Metwrisies
40 Semana
Tiempodeontregans | A% T1]2JaTe[sle]7]s
Requerimientos Brulos 10 |200] 10 [200[ 10] t0{ 10 | 10
Ordenes Ablertas 250
Proyectadoalamano | 220 21010 0 [soj«0]2]20]10
Entrega plansada de maieial
Inicio planesdo dal maleriet

1. Recalcule el formato de planeacién de iales para la
Namerode | Cantidad da Formero de Trabalo de
Articulo \a Orden Planeaciin de Meterisles
40 Semana
Tiempo de entrega = § 1|23 ]a|s|e]|7]0
Requerimiantos Brutos 10 {200} 10 J200] 10] 10} 10| 10
Ordenes Abiertas 250
Proyectadosiamano | 196
Entrage planesde de melere!
Inicio planssda del meterial

2. (Qué acciones de planeacién de materiaies se deben tomar en cuanto a las
cremalleras?

3. ¢Qué impacto cree que podria tener esto en el programa de fabricacién?
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Evaluacion: Planeacién de Materiales.

La Planeaclén de Materiales es:
—_ Un sistema completo de gestién empresarial.
— " un slsloma de qcsnén de proceso de compra y fabricacion
0 Un dep desfasado de tismpo.
___ Ninguno de los anteriores,

Indique qué elementos constituyen insumos o salidas directas de la planeacién de
requerimientos de materiales

N=Noesi i 1= S = Salida
Plan de Produccién —- Inventario

. Compras - — Fabricacion

__ Listas de materiales — Plan de ventas
Ruta _ Despacho

Completa: Las politicas de las ordenes son establecidas y mantenidas por
y se empl para determinar

El sistema de computo determina las acciones de p &nyp Y que se
deben tomar una vez que el planificador recomlenda las acciones altemaﬂvas

Cierto

Falso

Los cuatro elementos del cdlculo de la planeacion de los requerimientos de
materiales son:
Requerimientos Brutos, Saldo a la mano, Ordenes ablertas, Inventario final. Los
simbolos matematicos del célculo son =, *, -. Amregle los diversos elementos y
simbolos para representar el calcuio y escriba la ecuacion.

Complete con la letra correspondiente.
En el cdlculo de los requerimientos de materiales los requerimientos brutos se
satisfacen ____ inventario y érdenes abiertas.

a) en primer lugar con

b) después de 6rdenes planeadas en firme y entoncas con

¢) Hasta alcanzar el nivel seguro de inventarios, entonces con
d) con el trabajo en proceso con
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7. El inventario utilizado en el célculo de la planeacién de los requerimientos de
materiales incluye:
—_8) Inventario de trabajo en proceso.
___b) Materiales por comprar, ain en poder de los proveedores
___¢€) Materiales ya distribuidos a las érden de fabricacién.
__d) Cantidades en 6rdenes abiertas de fabricacién y compra,

8. Eltiempo de entrega es utilizado por planeacién de los requerimientos de materiales

a) Determinar cuando fabricar o comprar piezas.

b) Prometer una fecha de entrega & un cliente.

c) Determinar si la fecha de una orden de fabricacién esta vencida.
d) Ninguna de las contestaciones anteriores,

9. Realice los célculos y determine la cantidad de érdenes planeadas y la fecha de
inicio (en qué semana).

Namerode | Cantidad de Formato de Trabajo de
Articulo ta Orden Planeaciin de Materisles
() Semana

Tiempo de entrega = 3 A [sfsistafsiefr]n
Raquetimientos Brutos 100{100] 0 100 0 ]100{100}100
Ordanes Atiertas 200)
Proyectsdostemano | 100
Entraga plenesds de material
Inido planasdo del material

LEs necesario reprogramar alguna orden?

10. Podrian ser sintoma de problemas de programacién los siguientes, excepto:

a) Un articulo necesario para producir una orden de fabricacién que no estara
disponible hasta la semana préxima.

__ b) Recibo de un articulo comprado que no se utilizara hasta el mes préximo.

___ €) Material rechazado por el contratista que no se ajusta a sus
especificaciones.

d) Un 72% de desempeiio general del Programa Maestro de produccion.



IV.5. PLANEACION DE CAPACIDAD.
Préctica 1: Planeacion de Capacidad

Objetivos:

1. Kentificar los problemas relacionados con la planeacion de la capacidad.
Requisitos:

Haber estudiado la parte tedrica corespondiente a la Plansacion de la Capacidad.
Antecedentes:

Los en los centros de trabajo en la han variado durante los

Gltimos aftos. Reclentemente se han limitado a las mlqulnas de pulido. Estas mdquinas
constittiyen un proceso clave en la fabricacién de las lineas de escritorios y son elias las
que proporcionan el margen competitivo de que goza la empresa en el mercado de
escritorios.

Ha habido un aumento lento, pero uniforme, en la demanda de méaquinas pulidoras.
Todos estaban conscientes de la situacién pero pero se consideraba que no habria
necasidad de adquirir miquinas adicionales hasta una fecha nc especificada del préximo

afto,
Cuando se insistié en que Materiales especificara la fecha indicé que no tenia suficiente
informacion.

Actualmente hay una situacién de sob ga en las méquil pulid
Desarrolio:
Como no se dispone de un progl ok para la planeacién de la

capacidad, los datos de carga por porfodo de las ‘méquinas pulidoras se calculan a
mano.

Los datos mas recientes fueron ilados hace tres semanas, pero dos personas
requieren una semana para rocoplllnn A continuacién se dan los datos obtenidos del
estudio:

Totat de horas miquina
Cantro de Yrabajo 4200, Pulidoras

Cantre Alrs.

1o | PUNOTES  |oadee| 1 2 3 4 | Totat
: Uberadse MM | w0 | N e e | e
n Programadass 208 | W N | e | 1180
: Caga Totsd E ] " | W | S0 80 | 200
o | Cep.Disp. 60 | son | 308 | S8 | 2000
N
t 1 Varlacin 200 | 100 | 180 | -0 | @ | w00
E Vor, Acum. 300 | 450 | 00 | 500
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CUQOMIIO
;,Hmmnmlump‘mmwmmu
programa durants mmmms?w

2, (Qub debe hacerse con las 200 horas de carga atrasada? LQue impacto iene su
respuesta en el programa de fabricacién?

3. ¢Qué recomendaciones haria pars aumentsr la capacidad de las méquinas
pulidotumdcorlophze?

4. (En caso de no poder sumentar la capacidad en ef corto plazo,
ncomcndadomshaﬂ.mdnsnﬂnuklaamdolumtqﬂnapuﬁduu?cﬁu‘
impacto tendrian estas recomandaciones en of programa?
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Evaluacién: Planeacién de Capacidad

1.

A cada una de las funciones de planeacién siguientes, asigne el nive! de planeacién
y de alcance del plan que corrasponde.

. Duracién del
Nivel de Funciones de horizonte de
planeacién planeacién Planeacion
Plan de produccion
PMP, MRP, PRC
Control de Piso e
a) Ejecucién de los programas de operaciones
b) Corto plazo
¢) Mediano plazo
d) Largo plazo
@) Planeacidn al nivel ejecutivo
f) Planeacion al nivel de la direccidén de operaciones
Capacidad es:
— 8) Lacantidad de trabajo pmgnmndl
—b) Los recursos olpoclﬂeos para elab d
— ¢) Lasmiquinas el laciones que se itan pln elab un producto.
——d) byc
Si fa carga supera a la capacidad, no se pusde realizar el programa.
__ Cierto
___ Falso

es una medida de los recursos disponibles.
es una medida de la demanda de 030s recursos.

La unidad de medida empleada para medir la carga y la apacidad slempre deben

ser;

—— a) Horas normales

___b) Lamisma unidad de medida empleada en el archivo maestro de articulos.
.. C) Launidad de medida de la materia prima mas cara.

. d) Lamisma.

Para calcular ia capacidad real disponible se debe ajustar |a capacidad instalada de
acuerdo con la:
_... a) Eficacia

b) Utilizacién

—— ©€) Productividad
— d) Ninguna de las respuestas antericres.



10,

Lisne el espacio comespondients. El perfil de carga se calcula al resumir los (las)
de los archivos de rutas de todas las érdenes liberadas y
programadas.

—_ 8) Requisitos

“—b) Nimero de operacion
__©€) Horas hombre

__d) Tiempo de entrega

En 1a planeacion al nivel de ia diraccién de operaciones el ajuste de la capaddad se
puede efectuar mediante los procedimientos siguientes, excepto:
——8) Horas extrs

——b) Subcontratacion
___¢) Contratando personal adicional

_d) Comenzando otro tumo de trabajo

Cuando la carga supera a la capacidad, lo Glimo que se debe hacer es:

—— 8) Reducir el Programa Maestro hasta poder obtener capacidad adicional.
—. b) Aumentar la capacidad para poder mantener la ccrga.
¢} Apiazar o reprogramar la carga hasta un periodo en que haya mis

capacidad disponible.

—-d) Notificar a los clientes | dos que sus pedidos serdn "

La planeacion de la capacidad es un sistema de programacién y distribucién de
carga desfasada en el iempo.

— Cierto

- Falso
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IV.6. LISTAS DE MATERIALES, INVENTARIO Y RUTAS DE
PROCESO.

Practica 1: Listas de Materiales

Objetivos:

1. Estudiar el impacto que tienen las listas de materiales en la fabricacién,

Requisitos:

Haber estudiado |a parte tedrica correspondiente a listas de materiales.

Antecedentes:

La linea de escritorios a]acutlvos 14000, la nueva linea de productos que se acaba de
ducir en el lea en su disefio los materiales y acabados més notables

para la fabricacién de muobles de oficina. En esta linea, e cliente puede seleccionar las

dimensiones del escd!oﬂo y su distribucién izquierda o derecha que se ajusten mas a sus

idad per La p tiene que recibir de cada cliente las
ospodﬂcaclones del escritorio que desea antes de proceder a fabricario.

Hasta la fecha todos los disefios de Ingenieria han tenido éxito. Los diseios de los

productos de la empresa se encuentran en dos categoriss: disefio de productos nuevos,

como la linea 14000 y mejora de los disefos de lineas de productos en fabricacion. En
promaedio, hay cuatro mejoras de disefio por afio y por linea de producto.

Ingenieria tisne varias reglas importantes para implementar las mejoras en el disefio de

nuevos productos:

1. Ingenleria se encarga de !a adquisicién y fabricacién de todos los productos en
disefio. E! departamento de Fabricacién no estd autorizado a participar en el-
proceso de disefio de productos.

2. Toda la documentacién de los productos la mantiene manualmente persona! del
departamento de ingenieria exciusivamente. No se introduce esta informacién en el
sistema de coémputo hasta que el producto recibe at ién oficial. Ningun otro
departamento tiene accesos a la documentacién hasta que ésta recibe la
aprobacion de Ingenieria.

3. Las ordenes de cambios de Ingenieria se redactan e implementan cuatro veces al
afo, al inicio de cada trimestre. Todos los cambios en los productos se agrupan en
una sola orden de cambios para todos Ios productos. Por consiguiente, solo existe
una fecha de vi ia para p de ponentes.

4. Las listas de materiales se ponen a disposicién de Materiales y Fabricacién a
principios de cada trimestre. Esta es la primera vez que Fabricacién tiene
conocimiento de 1as nuevas configuraciones. Es entonces que se capturan el
computadora las nuevas listas de materiales.

§. El plazo de implementacion de todos los cambios de productos es de €0 dias. El dia
61, una vez comenzado el nuevo trimestre, las configuraciones entran oficialmente
en vigencia.

Desarrollo:
€l personal de Fabricacion siempre tiene problemas para introducic los cambios, esto le
toma unos dos meses. Materiales, tiene que hacer que sus empleados trabajen tiempo
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extra para determinar ia fuente de suministro de las nuevas plezas requeridas. Sbmpn
que se introduce una mejora de disefio, se produce una cantidad considerable de
inventario obsoleto.

La sprobacién del disefio de la nueva linea 14000 estd proyectada para (a semana
préxima.

Cuestionario:
1. (Qué tipo de probiemas se han prasentado el los departamentos de Fabricacién y
Materisles con motivo de estas reglas establecidas por ingenieria.

2. ¢Qué modificaciones recomendaria para las reglas de Ingenieria?

3. (Qué impacto considera que tendrd en los departamentios de Materiales y
Fabricacién el lanzamiento sl mercado de la linea 14000 la semana préxima?

4. ¢Qué ofros di s deben participar y qué datos pueden ellos aportar a los
informes sobre el producto yalas mejoras del disefio?
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Evaluacién: Listas de Materiales

Las listas de i son di administrados por el departamsnto de:
_._a) Fabricacién

b)) Materiales

—_¢) Ingenieria

... d) Ninguno de los departamentos anteriores

Las listas de planeacién se empiean para mejorar el desempefio de los rubros que
apanecen a continuacion excepto:

—— a) Compromisos de entrega

___b) Equipos de tébricas

__c) Planeacién preliminar de \a capacidad

__.d) Prondsticos

¢Cudl de los siguientes departamentos utiliza i8s ordenas de cambio de ingenieria
para incorporar los cambios?

. a) Fabricacién

—_b) Ingenieria

_._¢) Finanzas

—__d) Todos los departamentos anteriores

Indique fa secuencia de los trdmif requeridos para impl un
cambio de ingenieria.

a) Tramite 1 b) Tramite 2 ¢) Tramite 3

_— Actualizacion de registros
— Supervisidn de la implementacién
—__ Andlisis del cambio

La verificacién de las listas de materiales:

__.8) Esunproceso continuo

___b) Se puede descontinuar cuando el nivel de exactitud supera el 98%,
___c¢) Debe ser evaluada por el personal de Finanzas.

Todos los productos fabricados deben tener una lista de materiales.
— Cierto
___Falso

Las ordenes de cambio de ingenieria de urgencia deben ser implementadas:
___a) Enlafecha de su aprobacién.

—__b) Cuando se haya agotado el inv io viejo en su totalidad

—_C) Antes de diseflarse el préximo producto.

—d) Antes de despacharse el proximo producto
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10.

Un elemento importante en la evaluacién de la exactitud de las listas de materiales
es:

___a) Elgrado de exactitud anterior,

.. b) Lapersona responsable,

. C) Lacomplejidad det producto.

—_d) Elrespaldo del nivel ejecutivo.

La lista de materiales define todos los elementos sigulentes, con excepcién de:
.. a) Lacantidad de cada componente que se requiere,
. b) Lasecuencia en que se utilizan los componentes.
. C) Los componentes que se han de utilizar.
___d) Elcentro de trabajo donde se produce et
componente.

La necesidad de tener una lista de materiales la determina la estrategia de
fabricacién que se emplea.

. Clerto

___ Falso.
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Préctica 2: Estado de los registros del inventario

Objetivos:
1. En base al procedimiento para mantener la exactitud de los inventarios proponer
mejoras a una situacion planteada para aumentar su exactitud.

Requisitos:
Haber estudiado |a parte tedrica correspondiente al estado del inventario.

Antecedentes:

La exactitud del estado del inventario ha sido un problema constante en los Gltimos aros.
El afio pasado, como resultado de! inventario que se realizé. fue necesario hacer un
ajuste negativo de N$ 157,000. Aunque la emp no disp de un sist formal
para [a evaluacién de sus registros de lnvenuﬂo. varias verificaciones hechas por el
departamento de Fabricacién han di que el nivel de exactitud es de
aproximadamente un 72%. Es dificit determinar la exactitud de los registros porque el
sistema de transacciones de inventario @s uno de actualizacién por lotes y la lista de
edicién de errores debe se conformada a los articulos evaluados.

Las trar jones son das al departamento de procesamiento de datos al
finalizar el primer tumo. AI dia siguiente, por la mafiana, se efectua la actualizacién del
inventario mediante la captura de las transacciones del dia anterior, acompafiada de su
lista de errores. Esta lista contiene los errores identificados por la computadora y no
aceptados como lrannoclonn vélidas. La lista es entregada al departamento de
Almacén para su 1y re p Esto ha ocasionado problemas de
exactitud porque los no pre se gen al dia siguiente y a veces tardan de
tres a cunlro dias para comregir todos los errores. Ei promedio de errores de las
transacciones ha sido de un 10 a 12%.

En los Ultimos aflos, el almacén habia funcionado bajo la di ion de los supersvisores
de produccién, hasta que el afio pasado se nombré un gerente de Almacén, antes de
esto, la politica del almacén era de puertas abiertas. Cada empleado era responsable de
prasentar la documentacion r ia cuando ba piezas del almacén, pero todos
los empleados que las T itab ban autorizados a sacaras. El resultado de esto
fue un constante deterioro de la exacmud de los registros y la consiguiente reduccion de
la disponibilidad de piezas para cumplir con el programa de fabricacién. El problema fue
tal que se hlzo necesario tomar un inventario semastral, en lugar del inventario anual
acostumb La ponsabilidad del gerente de Almacén es tomar las medidas
necesarias para aumentar la exactitud de los registros hasta alcanzar un minimo de 90%
en un plazo de 12 meses.

En los dltimos seis meses a partir del nombramiento, se han instituido algunas mejoras al
aplicar politicas y procedimientos mas estri en cuanto a las transacciones de
inventarios y el acceso al aimacén. €l reglamento actual se puede resumir asi "Si no se
presentan documentos, no se entregan piezas®. Unicamente el personal del almacén
esta autorizado para entrar y sacar piezas. Toda la documentacion es revisada en su
correcto llenado antes de despachar los materiales. Si la documentacion contiene
errores, el interesado debe volver a presentaria, Esta nueva regla ha ocasionado quejas
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en el personal de Fabricacién en cuanto al tiempo que tardan en obtener las piezas del
almacén.

En general, las nuevas politicas y p estar funci do bien,
aunque el departamento de Fabrimclbn se quo]a de quo son demasiado restrictivas. El
nimero de errores en las iones ha disminuido de su nivel anterior de un 10 a

12% a menos de un 5%. A pesar de esto, se considera que no se pueden lograr mejoras
adicionales hasta que no se instale un nuevo sistema de computacién en linea. El
porceniaje de exactitud del estado del inventario ha aumentado del 72% & un 78%.

En un afan de acelerar el programa de exacmud de los registros en el inventario se ha
creado un cargo de El p ble trabsjaré bajo la
direccién del gerente de Flnunzal Se cor que el gado de verificar el nivel de
la exactitud de los registros de inventario no debe ser un empleado del almacén. Se ha
establecido una nueva regla que prohibe los asjustes en el inventario hasta que se
conoce y corrige la causa exacta del emror. Ademas, todo ajuste por una cantidad mayor
de N$250 debe ser autorizado por el gerente de Finanzas antes de ser efactuado. Todos
consideran que esto represenla demasiado trabajo adicional, pero la exactitud del estado
delir io estd mej

Desarrollo:
Examine la situacién, tome nota de los datos y las reglas presentadas y responda las
preguntas del cuestionario.

Cuestionario:
1. ¢Cree usted que la nueva compt j el progl presentado por
Almacén para lograr la exactitud en los roglstnos del mvonulno?

2. ¢Qué validez tienen las quejas de Fabricacién en cuanto a las politicas y
procedimientos restrictivos alast iones de los inventarios? (,Qué
medidas a su juicio deberian adoptarse para atenuar esas inquietudes?

3. ¢Qué mejoras adicionales de los niveles de exactitud del inventario usted
racomendaria?

4. ¢Se tomd la decision comrecta en cuanto al comienzo de un programa de conteo
ciclico? ¢ A quién debe reportar el analista de conteos ciclicos? Explique por qué.

5. ¢Por qué cree que el porcentaje de exactitud del estado del inventario no ha
al en rel 1 & su nivel -ntonor de 72% a pesar de las
nuevas pollueas y procedimientos bl on el Al én?
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Evaluacién: Estado del Inventario

1.

$ividad

Ef estado del inventario es la que lleva ta de ___ de cada articulo.
a) Lacantidady ubicacién.

b) El costo estindar real.

c) Ladescripcion.

d) Todos los elementos anteriores.

El imi delp de fabricaci6 pends de(l) o los fi siguientes:

___ @) Laorganizacion del proceso de ingenieria,

b) Elvalor de ia piezas utilizadas en el producto.
—¢) Lacomplejidad del producto.

d) Los requerimientos del cliente.

El conteo ciclico lo debe efectuar:

. a) Elpersonal del dop-rtamonlo de Finanzas.

—_b) Unconsuitordei fuera de la

___¢) Personas capaces de idonuﬁcar las piezas, como fos ingenieros,
___d) Elpersonal del Almacén.

Las ventajas del conteo ciclico incluyen todas las siguientes, a excepcién de:

___ 8) Reduccién de los niveles de inventario de los componentes comprados.
__.. b) Deteccién y correccion de errores.

___¢) Utilizacién eficaz de personal capacitado.

—_ Menos errores de identificacion de articulos.

El método de grupo de control utiizado para los conteos ciclicos selecciona los
articulos a ser contados de manera que se puedan identificar y comegir rapidamente
los que fonan p

. Verdadero

___ Falso

Las medidas siguientes forman parte de las diez medidas para lograr !a exactitud del
inventario, @ excepcién de:

___a) Contratar personal capacitado para hacer el inventario.
__ b)Y Mantener un sistema de procesamiento de transacciones,
___c) Establecer una secuencia de verificacion de transacciones.
. d) Desarrollar politicas y procedimientos.
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10.

" En el método ABC de seleccién de articulos para el conteo ciclico:

—_. a) Los productos terminados se clasifican siempre en la categoria A.

__ b) Nosecuentan ios articulos de las categorias By C.

—. ) Un20% de ios articulos constituyen el 80% de las unidades monetarias.
. d) Las contestaciones a) y b) son correctas.

Una de las ventajas de mejorar el inventario es:

—_ a) Lareduccion del costo de los articulos comprados.
—_b) Laprolongacién del ciclo de fabricacion.

—_¢) Laeliminacién de la cuenta de trabajo en proceso.
__.d) Lareduccién de la cantidad de inventario de seguridad.

Para lograr un desempefio de Clase A en el sistema de MRP es necesario un
porcentaje de exactitud del inventario de por lo menos un:

__a) 80%
b)) 85%
€ 90%
. d) Ninguno de los antariores

Py

, 8N cor

El mejor criterio para evaluar el inventario es su valor
la cantidad real y el valor derivado.

- Verdadero

. Falso
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Préctica 3: Rutas de Proceso

Objotlvor
1. Reconocer los slementos impomnm que conforma [as rutas de trabajo.
2, Desamollar all i j las rutas de proceso y conocer sus

implicaciones en el procoso de fabricacion.

Requisitos:
Haber estudiado 1a parte tedrica comespondiente a rutas de proceso.

Antecedentes:

Las operaciones de fabricacién han ido camblando gmdualmen!o durante los ultlmos
afics. En un esfuerzo por demi; las de {. ion se 6
nuevo gerente de Fabricacion. Cuando lleg6, "hace dos afios, encontré que ninguna de
las operaciones de fabricacién estaba documentada.

La fabricacion consta de seis principales centros de trabajo, junto con el almacén y el
puerto de recepcién y embarque.

El fiujo det trabajo y los materiales inicia en e! almacén. De ahi pasa a los centros de
trabajo de Maquinado y de Soldadura. Esta es la parte més sucia del taller. Una vez
terminada, los articulos pasan atl departamento de Limpieza y Pintura, situado al otro
lado de ia planta. El gerente anterior queria ubicar este departamento tan lejos como
fuera posible de los demdés para evitar la contaminacién. Existe también una operacién
de acabado y pulido que se realiza en esta misma zona, pero nunca ha sido incorporada
en el sistsama de rutas. Las unidades terminadas en este centro de trabajo pasan
cnlonus a la linea 5, que comh de Subsnsambie y Ensamble Final. El gerente anterior,

idario del si inado "Centro de Fébrica®, en el cua! "todos los centros
de tmba]o estan dispuestos en tomo al proceso de ensamble

Como puede imaginarse, este modo de proceder ha ocasionado algunos problemas. E|
trabajo realizado en cada uno de los centros de trabajo parece acumularse varias veces
durante el dia. Los operarios de mor gas unas veces tienen demasiado trabajo y
otras no tienen nada. Algunos dias puede tardar hasta cinco horas mover una orden de
fabncadén de uno a ofro centro de trabajo. Se habla de aumentar de 3 a 5 el nimero de
de gas y agrandar la superficie del al én. Sin embargo el g
de Fabricacion se ha opuesto a la idea y considera que existan mejores soluclones tal
como una nueva disposicion de la fabrica.

El gerente cree que {a acumulacién del trabajo se debe principaimente a la cantidad
econémica de pedidos (CEP) empleada. Hace tres afios, el director contraté a un experto
para mejorar el desempefio del proceso de fabricacion, el resultado fue la
implementacién de estas llamadas CEPs, calculadas clentificamente para equilibrar el
costo de preparacién de cada uno de los centros de trabajo y el costo de mantenimiento
del inventario. Como resul!ado la CEP promedio en el talier para los articulos fabricados

ponde, aproxi e, a un suministro de 4.5 meses.

El gerente ha iniciado un estudio destinado a cambiar Ia distribucién de la fabrica y
reducir las CEPs a un nivel que considera mas razonable. El director no esta muy
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entusiasmado con e! plan propuesto, comprende la forma en que se calculsron las CEPs
y considera que, si se reducen, los costos de fabricacion aumentardn graduaimente.
También cree que cambiar la distribucién de (a planta no resultaré de gran ventsjs,
costaré demasiado e interrumpird el prog de fabricacién actual, que ya estd
atrasado,

La exactitud del archivo de rutas en ja computadora es dudosa. En la empresa nunca se
han usado instrucciones formales de fabricacién.

Cuando un nuevo producto o disefio pasa de Ingenieria a Fabricacién, las Notas de
Ingenieria, un registro formal mantenido por ese departamento, son presentadas a
fabricacién para que se utilice como documentacion en cuanto a !a forma de fabricar y
ensamblar el nuevo producto.

Estas notas se utilizaban por Fabricacién hasta que el personal del departamento se
familiarizaba con el nuevo proceso. A medida que se iban aprendiendo los nuevos
métodos, se introducian pequefias mejoras que se desviaban de la definicién original del
p dimiento establecido por lngenhria Después de algun thmpo. el proceso de

fabricacién imente empleado diferia b de las lones de las notas
originales.

El sistema de computo conti las instrucci de rutas originales establecidas por
Ingenieria, las cuales se extraian de Ias Noln de Iingenieria cuando el proceso era
aprobado. Durante algun tiempo guard: ] con ol p “‘nlonlo omplndo por
Fabricacién para elaborar el producto, pero a medida qua p ol po, P
descrédito y raras veces eran utilizadas por Fabricacién.

Desarrollo:

Examine cuidadosamente la situacién p da consid los el tos técnk y

humanos que intervienen y responda el cuestionario.

Cuestionario:
1. ¢Qué cambios recomendaria para corregir el problema ocasionado por la inexactitud
de las rutas de praceso en ia situacién planteada?

2. (Sifuera el gerente de F. 1 COmo cof {a al director de la necesidad de
reducir tas cantidades econdmicas de pedidos y reconsiderar la nueva disposicién
del proceso de fabricacidn?
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3.

8.

¢Qué medidas se deberian tomar para desarroliar el archivo computarizedo de rutas
en |a empresa?

¢Deberia el gerente de Fabricacién aumentar de 3 a § el nimero de operarios de
montacargas, asi como la superficie Util de aimacén? ¢Que lrgumcntol podrlan
presentarse para fundamentar esta decision? ¢(Que arg [ ]
presentarse en su contra?

Con los datos presentados, prepare un diagrama para ia disposicién de la planta
basada en el flujo, en lugar de uno funcional, como el que se describe en el estudio.
Utilicen los diagramas siguientes para determinar los requerimientos de espacio de
los principales centros de trabajo. Coloque los centros dentro del perimetro de la
fabrica, El almacén y el puerto de recepcién y embarque también pusden ir dentro

Iumu-yvmnl IWH“*"‘"I
[ evren || e | ;

[aee]  [we] =5

¢Coémo mejorarian estos cambios ia duracién del ciclo de fabricacién, los niveles de
inventario y e! costo de los productos? Explique su raspuests.

161



Evaluacién: Rutas de Proceso

1. La ruta de proceso incluye lo siguiente:
—a) Einumero de secuencia.
— b) Eltiempo requerido para hacer el trabajo.
—¢) Lamodificacién de la operacion de sobre control.
___d) Ninguna de !as respuestas anteriores.

2. Relacione las actividades con el departamento responsable de realizarias.
a) Planeacién de la fabricacion.
b) Determinacién del préximo producto a elaborar.
c) Determinacién de la forma de elaborar cada producto.
d) Desarrollo del proceso de fabricacién.
@) Determinacién del costo de elaboracién del producto.

___ Fabricacién

— Ingenieria

_ Contabllidad de Costos
— Control de Produccién
.. Control de Piso

3. El tiempo requerido para producir una unidad consta de los elementos siguientes,
excepto:
___a) Ettiempo encola.
—__b) Eltiempo de preparacion.
__c) Eltiempo en el almacén.
___d) Eltiempo de ejecucion.

4, Enuna disposicién funcional los recursos se colocan en linea del fiujo.
.. Verdadero
— Falso

5. Un centro de trabajo es:
. a) Unalista de trabajo a ser realizado.
- b) Un punto central en e! talier desde el cual se despacha el trabajo.
-—— ©) Unlugar donde se realiza el trabajo.
... d) Lasecuenciaen que se dasarrolla e! proceso de fabricacion.

8. Es importante que la informacién contenida en una ruta de proceso sea exacta, ya
Que uno de sus uscs 8s:

___ a) Calcular los requerimientos de materiales.

—.. b) Calcular el costo de pra de cada componente.

—. C) Establecer |a relacién entre el producto principal y los componentes.
—. d) Determinar el porcentaje de entregas hechas a tiempo.
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10.

€l tiempo total requerido para elaborar un grupo de piezas comprende el tismpo de
preparacién, mas el tiempo en cola, mas el empo de ejecucién de cada pieza.

—. Verdadero
— Faiso

El disefio de una ruta de proceso depende de:

. a) Eltipo de fabricacion.

_—_ b) Ladisposicion de la planta.
—_¢) Elfiujo de! producto,

—_ d) Todas las respuestas anteriores.

En una situacién de flujo:

a) Los recursos deben estar dedicados a los productos elaborados.

b) Solo se puede producir un producto a la vez en el centro de trabajo.

¢) Sélo se podrdn producir articulos de un sélo nivel en la lista de materiales.
d) Los se col yen una ia lineal para producir el producto.

El nimero de secuencia puede ser el mismo que el numero de la operacién.
——_ Verdadero
__ Falso
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Iv.7. Compras
Practica 1: La Funcién de Compras

Objetivos:

1. I|dentificar y resol blemdatica que se p ta en Compras durante |a
ejecucién del plan dotallado de materiales comprados establecido por el sistema de
planeacién de materiales.

Requisitos:
Haber estudiado la parte tedrica cc pondiente a C
Materiales.

p y a Pl i6n de

Antecedentes:

Los cambios en los programas de materiales comprados siempre han constituido un
problema. El departamento de Planeacién de materiales emite el plan de materiales el
primer lunes del mes. En genera! parece no estar mal, aunque suele haber un 20 o un
30% de modificaciones durante el mes, cuando éstas llegan a Compras ya no son muy
avidentes, dado {a cantidad de partes comunes empleadas en diversos modelos. Para
Compras, y cambio de modelo rojo a modelo verde tiene poco impacto. Sin embargo,
para el perscnal encargado de programar la fabricacion y elaborar el producto, esos
tipos de camblos tienen un significado completamente distinto.

Después de realizar un breve estudio, la gerencia de Materiahl. conduyo que sungque
las modificaci del prog son probl > en el
departamento de p no es apreclable. Sin e go, el hacho do que  sblo un 30%
de las drdenes procedentes del departamento de Planeacion se ajustan al tiempo de
entrega blecido para e! p dor. La gente de Materiales no sabe con certeza cuél
as la causa del problema.

El sistema de planeacion de los requerimientos de materiales se ejecuta el primar lunes
del mes. Los infomes son presentados a los programadores encargados de programar
las drdenes de fabricacion para los talleres y a los planeadores de materiales
responsables de solicitar las érdenes de compra al departameriio de Compras.

Los programadores examinan los informes para identificar, crear y emitir ordenes de
fabricacion al departamento de fabricacion. Los requerimientos de estas oérdenes
procaden de! prog tro, Los di formulan bién un prog de
articulos manufaclurados y ensambles en base al cdlculo de cantidades oconémk:n de
pedido establecida hace varios aflos. Los compradores sostienan que esto puede ser |la
causa de todos los problemas de programacion.

El desempefio del departamento de Compras es ha evaluado en el pasado en base al
presupuesto anuat total. E! pronéstico de materiales de compra dal aflo pasado fus de
N$ 493,500. Las compras realmente efectuadas durante e afo ascendieron a N$
478,500. La direccién estuvo muy satisfecha con los resullados.

En un esfuerzo por identificar la causa de los problemas, La gerencia de Materiales
solicité a Planeacién y Compras un informe de una muestra de recibo de érdenes de
materiales comprados. La inf i6n que se antrego fue la siguiente:
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Num. de Num. Entrega Entrega | % del isempo de
oC Proveedor | Programada Real visto
| 5318 831 15May 25May 100
| 5328 230 02/Ms 02May 100
| 5341 413 03/Jun 03/Jun 73
5342 258 IMa O4/dun a1
5355 831 28/Abr 20May 100
5381 258 OslMli 19May 87
|__5385 518 12/Jun 10/Jun 80
371 831 27Ma 08/Jun 00
374 258 A May O4/May 00
380 388 8/May | 20/Abr 100
|__5388 318 17/Abr 17/Abr. a5
389 831 20Ms 04/Jun 100
391 413 27/Ma 8/Jun 43
3968 258 04/Jun 10/Jun 85
| 5402 518 24/Ma 23Ma 83
414 435 08/Jun 08/Jun 100
| 5421 230 02/Jun 30/Jun | 100
430 316 15/Jun 12/Jun 70
444 413 02/Jun 21un 78
5446 [: 08/Jun 5/Jun 100
Desarrollo:

Analice en detalle las situacién presentada, examine el informe entregado a Materiales y
responda el cuestionario.

Cuestlonario:

1.

2,

¢Cree usted que la reorganizacién del departamento de Compras y Planeacion
rasuelva los problemas que estan ocurriendo? Explique.

LEsta en acuerdo o desacuerdo con los c« que las
cantidades econémicas de pedidos para las phus de hbncldén son la ralz de
muchos de los problemas?

¢LLa Direccion debe sentirse satisfecha de los resultados del presupuesto de
compras el afio pasado? ¢Qué otras cosas podrian impedir que esta medida de
desempefio serd un indicador eficaz? ¢Qué otra medida de desempefto podria
recomendar?

LEn base al informe recibido por la gerencia de Materiales sobre el programa de
entregas, cuales son los problemas que usted nota? ¢ Cémo se podrian comregir?
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Evaluaélén: Compras

1. El sistema de planeacion de materisies determina:
—.. 8) Los provesdores que se han de ssleccionar.
_._Db) Elcosto que se ha de pagar al proveedor.
c) Los y de fabricaclé
—d) Ninguna de las respuestu anteriores.

o

que ser W

2, Cuando hay que hacer una compra, el departamento de Compras da los siguientes
datos al proveedor, excepto:
__ a) Lafecha en que las piezas se han de utilizar en el proceso de
fabricacién,
___b) Las especificaciones de los materiales.
—_¢) Loque costaran.
—.. d) Lafecha de entrega programada.

3. Combine la distribucién comuin de los costos con los porcentajes que se indican.
— Materiales comprados

Gntos generales b) 10%
— T Mano de obra c) 15%
— Gastos de operacién d) 50%
. Utilidades e) 5%

4. Una reduccién del 12% en los costos de los materiales comprados resuita en un
12% de aumento en las utilidades de la empresa. .
— Verdadero
__ Falso

5. El precio convenido por un articulo comprado en una orden de compra:
a) Slempre equivale al costo normal
Debe ser aprobado por el Gerente de Compras antes de considerarse
vélido,
___¢) No se puede conocer hasta que el proveedor prasente su factura.
___d) Puede ser distinto segun los distintos proveedores.

8. Los tres puntos claves del proceso de compra excluye el siguiente:
. a) Calidad
—_Db) Costo
— ¢) Cantidad
. d) Cumplimiento
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10.

Asigne el nimaro de horas con |a actividad correspondiente de un dia tipico de un
comprador,

—. Expadicién 8) 1 hora

. Reduccién de costos b) 1.5 horas

—— Negociaciones

P de N
flamadas telefénicas,reuniones.

—.. Desexpeditacién

. Entrevistas de compras

El informe del departamento de compras debe ser actualizado:
—. 8) Porhora
——. b) Diariamente
_.. €} Semanalmente
. d) Mensualmente

La calidad del producto es mas impartante que la entrega del producto, ~
.. Verdadero
_ Falso

Liene el espacio correspondiente:
Las compras sistema de planeacién de los requerimientos de materiales.

___a) constituye un insumo al
. b) son parte del

—._€) sonun resultado de
——_d) no estdn relacionados con



iV.8. Control de Piso
Préctica 1: Control de Piso

Objetivo:

1. Comprender la importancia del contra de piso en |a ejecucion de los programas de
operacién, identificar los elementos claves del control de piso y analizar y resolver
los problemas referentes a! programa y a ia fabricacion,

Requisitos:

Haber estudiado la parte tedrica correspondlon!c a Control de Pllo mnnojlr los
conceptos de distribucién de planta, cap d y prioridades de

Antecedentes:

En los dltimos afios, aunque el proceso de fabricacion en si es el mismo, el equipo
utilizado en é! si ha cambiado. El g de Fabri 6n, ha implementado un programa

quinquenal de actualizacion del equlpo industrial. £l programa se encuentra actualmente
en sus segundo afio. E! gerente estableci6 un grupo de trabajo sobre equlpos de
fabricacién cuya mision es identificar los equipos que mejor denalas

de crecimiento de la empresa. El grupo de trabajo est4 integrado por los supervisores de
lineas de productos, el gerente de ingenieria, el gerente de Finanzas y el Director.

Casl todas las actualizaciones de equipo que se han realizado hasta la fecha se han
efectuado en los centros de trabajo de maquinado, soldadura y estampado. El gerente
de lngonlerll ha compartldo la preocupacion en wanto al hocho de que no ha habldo
suficlente investig ) para inar los req de fabricacién que se
suscitardn con los nuevos productor programados para los prbximos cinco aflos. Cuando
el Director le interrogé sobre la naturaleza de los requarimientos, respondié que no tenia

la informacidn necesaria para detarminarios.

Segun el gerente de Ingenieria se necesita un slslema formal de rutas para delem\lnar
las cargas de fabricacion futuras. Se r el para d ar la
futura.

El programa de sustitucién de equipo industrial se encuentra suspendido en espera de
una decisibn en cuanto a la nueva planta de fabricacién. La planta actual esta
funcionando adecuadamente al un 80% de su capacidad, con dos tumos y medio. El
prondstico para el aflo préximo es que se necesitarén instalaciones de fabricacién
adicionales dentro de los préximos 10 meses. El Director ha encargado al gerente de
Fabricacién encontrar las instalaciones adicionales.

El programa de ion lo 1 los tms programadores de productos. Su
responsabilidad i en progi todas las d los subconjuntos y
los conjuntos finales que requiere el sistema de planeacién de requerimientos de
materiales.

El sistema de planeacién de materiales determina las piezas fabricadas y los conjuntos
que se deben producir. Han surgido algunos problemas entre el personal de Planeacién
de Materiales y los supervisores de las lineas de productos. Dado que los archivos de
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rutas de ia computadora son | elr la plar én de capacidad no se
efectua antes de liberar las érdenes de fabricacién al d de Fabricacién sin
tener en cuenta |a disponibilidad de capacidad. Los supervlsorn de Ilmn de productos
examinan los programas y determinan si tienen la cap para plir ol
programa en las préximas dos semanas. Si consideran que existe un pvobloma serio, s&
reinen con el personal de Planeacién de Materiales y consiguen la reprogramaciéon de Ia
orden de fabricacién que ellos consideran imposible de cumplir.

Las érdenes se reprograman en e! periodo o por ¢ los de las lineas
de productos. Este procedimiento d n- ionado p porque las nuevas
fechas de entrega de |as 6rdenes de fabri ) reprogr das no siemp rdan
con el resto de los programas. Las nuevas fechas de no se hasta que

se procesa la planeacidn de materiales al principio del s&gulonlo mes.

Ha habido muchas quejas en cuanto a los prog de talricacién que,
son incorrectos. Los planeadores de materiales sospechan que ia causa det pfobleml
reside en la préctlca de cambiar las fechas de entrega para satisfacer los requerimientos
de Los planead titubean ante la perspectiva de efectuar investigaciones
adicionales debido a la forma en que so han resueito anterionmente los problemas de
planeacién de capacidad.

Generaimente, las érdenes de fabricacién se gan at én, para el despacho de
materiales, durante la segunda semana del mes. Este periodo coincide, mds 0 menos,
con la fecha en que los planificadores se enteran de io que necesitan y preparan los
documentos necesarios para presentar a Fabricacién y al aimacén,

Siempre hay un montén de érdenes a surtir durante la seguinda y tercera semana del
mes. De hecho, el dep6sito necesita casi dos semanas para surtir las nuevas érdenes.
La ultima semana del mes suele pasarse tratando de corregir los faltantes que surgen en
las listas de surtido. Estos faltantes representan materiales que 3@ necesitan para las
listas de surtido, pero que no estan disponibles.

Los tiempos de entrega y rutas para las 6rdenes de fabricacién no han sido actualizados
durante los ultimos 15 meses, aproximadamente. Al principio surgieron algunos
problemas serios porque las fechas de entrega contienen las érdenes de fabricacién no
se asemejaban al tlempo que realmente toma elaborar los productos. Los
programadores pronto aprendieron a asignar fechas de entrega mas realistas en sus
drdenes de fabricacién, sin embargo, esta informacién no ha sido actualizada en |a base
de datos.

Los registros de rutas de los articulos de fabricacién son objeto de burla en {a empresa.
Aunque se envia un documento de ruta con cada orden de fabricacién, nadie les presta
mucha atencion.

El registro de rutas de la empresa emplea cinco centros de trabajo. Aunque hay 17

maquinas distintas en el centro de maquinado y 12 en el de soidadura y estampado, se
considera que sdlo conslituyen dos centros de trabajo,
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. Recepcidn y
o Almacén I Emberque
’ Ln-unuo | l Pulida I Limpleza y Pintura
Los prog d han ibido muchas quejas sobre los programas incorrectos. El

personal de la planta de fabricacidn siempre estd teniendo que reorganizarse para
acelerar el proceso de una orden para cubrir un faltante. Los programadores lo atribuyen
a los numerosos cambios en le Programa Maestro.

Las fechas de enirega que aparecen en las érdenes de fabricacién parecen ser los
suficientemente validas; sin embargo, los resultados obtenidos en el proceso de
fabricacion no han sido buenocs. Los supervisores de las lineas de productos se quejan
de que no pueden programar sus centros de trabajo de manera adecuada debido a la
inexactitud de los documentos de ruta. Ademas cada una de las maquinas del centro de
trabajo debe ser programada sin recurso al sistema computarizado. Los supervisores se
quejan de que la tarea es casi imposible de realizar. Un estudio raciente demuestra que
un 22% de las drdenes de fabricacién sufrieron atrase de por los menos una semana.

Los supervisores de las lineas de productos quieren que los planeadores establezcan
programas de mejor calidad. Los centros de trabajo slempre parecen tener sobrecargas
o cargas bajas. Los supervisores de las lineas de productos tratan de ameglar los
programas con los planeadores, pero esto no parece funcionar tan bien como deberia.
Los planeadores dicen que Fabricacién deberia programar su tiempo mas eficazmente.
Sea cual sea la causa, todo el personal de la empresa conviene en que hay que
encontrar una solucién.

Desarrollo:

En base a los conceptos tedrico de Control de Piso, analice la problematica presentada,
examine el diagrama de distribucién de planta y responda las preguntas del cuestionario.
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Cuestlonario:

1

Si fuera el gerente de Fabricacidén ¢qué recomendaciones haria al grupo de trabajo
sobre equipos de fabricacién en cuanto a ia investigacién de futuros recursos de

fabricacién?

¢ Qué impacto tiene la forma en que los planificadores presentan las 6rdenes de
fabricacion al departamento de Fabricacién?

¢Qué medidas recomendaria usted para resolver los problemas de la planta de
fabricaclén en la empresa?
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Evaluacién: Control de Piso

1.

El control de piso @s un elemento importante de:

.a) laplaneacién a nivel de la direccidn de operaciones.
b) ta planeacién al nivel ejecutivo.
c) la ejecucion de los prog de op es.
d) laimplementacién de fos programas de op lones.

La disposicién de la planta de fabricacién que utiliza la orientacién de flujo:

_. a) alinealas maquinas de fabricacién en el orden en que se elabora e}
producto.

—. b) seemplea principalmente en la elaboracién de productos liquidos.

__ ¢} aumenta el tiempo de fabricacidn si la orientacion previa era funcional.

__ d) ninguna de las contestaciones anteriores.

Las tres claves del control de piso son:

a) Disposicién de la planta.

b) Capacidad de fabricacién,

¢) Prioridades y secuencia del trabajo.
D) Todas las respuestas anteriores.

La Integridad de! programa se garantiza celebrando reuniones con el personal
responsable del programa:
a) Una vez por hora.
b) Diariamente.
__ ¢) Semanalmente.
_.. d} Mensualmente,
El proceso de los programas de trabajo diarios pueden ser facllitados por la
informacién contenida en todos los informes sigulentes, con excepcién del:
a) Informe de entradas y salidas.
b) Informe de la secuencia de problemas.
- ©) Informe sobre el desempeiio del programa.
d) Lista de despachos.

En su expresién méas sencilla, el control de piso consiste en la administracién de los
recursos de fabricacién para cumplir con el programa de fabricacion,
— Cierto

Falso
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10.

Las érdenes de fabricacién se siguen por madio de las transacciones, en la misma
forma en que las transferencias de inventario se siguen por medio de las
transacciones de inventario. Estas transacciones deben verificarse cuando:

__. &) se efectia el trabajo de una orden de fabricacién

. b) setermina la orden de fabricacién.

c) se transfiere la orden de fabricacion.

d) todas las respuestas anteriores.

La capacitacién de los traba]adoros en varias operaciones:
a) reduce la retroalil dente de la planta

de fabricacion,

— b) creamas flexibilidad y eficacia en la planta.

c) aulrlnonla la cantidad de probliemas relacionados con la
calidad.

d) redunda en una disminucién de productividad de un 7%,
por lo menos.

£ control de piso:
a) pl la
b) dotermlna la Clplddld y las pﬁoddadol
c) controla la capacidad y las prioridades.
d) ninguna de |as respuestas anteriores.

La responsabilidad del control de piso es administrar los recursos de manufactura
para cumplir con el programa de fabricacién.

— Cierto

_. Falso
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iV.9. Medicién del Desempefio
Préctica 1: Mediclén del Desempeilo

Objetivos:

1. Comprender la importancia de la medicién de desempefio en una empresa. Saber
identificar y seleccionar los el os mas imp es que se deben utilizar para
medir fos rasultados en una empresa.

Requisitos:

Haber estudiado la parte tedrica de la Planeaci6n a Nivel Ejecuiivo, a nivel de Direcclon

de Opaeraciones y Ejecucién de los Prog de Op iones con especial enfasis en la

seccion correspondiente a evaluacion del desempeﬂo

Antecedentes:

El grupo gerencial de la compaiiia ha trabajado mucho tiempo juntos y todos parecen
congeniar muy bien, Sin embargo existe clerto grado de friccién entre el gerente de
Mercadotecnia y el gerente de Fabricacién.. El gerente de Fabricacién cree que esta
friccion la ocasiona lo que él considera problemas gerenciales relativamente serios en la
empresa. Por ejemplo, él cree que la funcién de programacién maestra deberia ser
atribucibn de su departamento, en lugar de situarse en el departamento de
Mercadotecnia. Considera de igual modo que l1a funcién de conteo ciclico deberia estar
en su departamento, en lugar de estar en el departamento de Finanzas. El gerente
nunca ha manifestado su opinién al respecto, ni siquiera al Director, por temor de que
otros plensen que ¢} esta tratando de acaparar el poder. El Director considera que la
friccién que existe ente estos gerentes es una forma de competencia benéfica para ia
empresa, y cree que no representa ningtn problema.

La opinién general entre fos miembros de la gerencia de la empresa en que ésta
funclona principalmente mediante acuerdos informales. La documentacién, las minutas y
los informes se mantlenen a un minimo. Como resultado, muy pocas actividades y
resultados de las operaciones se registran formaimente. Existen desde [uego,
excepciones a esta regla. El gerente de Mercadotecnia, formula, publica y presenta el
plan de ventas al grupo gerencial durante la reunién anual de “lanzamiento” de las
actividades de la empresa. Esta reunién la convoca ef Director una vez al ailo para
recibir los informes directos de planeaclon de las actividades del aflo siguiente. Los
participantes son el gerente de ingenieria, el de Fabricacién, el de Finanzas y el gerente
de Mercadotecnia. Aunque la planeacidn comercial no es una actividad formal en la
empresa, muchos de los planes del aflo siguiente se establecen en asta reunién. La
secretaria del Director toma nota cuidadosa durante la reunién y publica una carta a cada
participante sobre las actividades acordadas. La carta se convierte en la pauta a seguir
en la planeacién de las actividades comerciales del afto siguiente.

El plan de ventas formulado por Mercadotecnia es un documento que ya ha sido

considerado y aprobado por el Director antes de la reunidén y presenta el aspecto
siguiente:
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Lineade Ventas Caicuisdas
Productos [ Ene | Feb | Mar T Abr [ May | Jun | Jul
1 1800 | 1800 | 1600 | 1600 | 2100 | 1500 | 2400 | 2400
2 700 | 800 | 900 | 10001300 | 1500 | 1750 | 1700
3 = {60 § 100 125 | 180 ] 200 ] 1756
Mercadotecnia publla este pronbsllco una vez por afio y realiza un sjuste semestral en
junio culndo lo El ¢ i de este plan no se verifica El
de A d \y qulon ya es nsponub!o del programa maestro verifica el

cumpllmhnto de éste Ulimo. El programa maestro se ajusia al pronostico de ventas,
slondo la unica excopcién los pedidos pendisntes. Esto significa que si {as ventas

p las p el dente se le afade al programa maestro. Si hay menos
ventas que las pronosticadas, entonces el resultado es inventario de producto terminado.
El gerente de Mercadotacnia cree que fos déficits en un mes pensan los superévit
de los meses futuros. El programa maestro es igual ai pronésuco La mezcla detallada
del prondstico de ventas la determina el prog istido por el
departamento de planeacién de materiales. La demanda rea! de los clientes es un
registro mantenido en la computadora. Esta infomacién se utiliza para subdividir el
prondstico de lineas de productos en un programa detallado por articulos que se
necesita para el prog . No se efectlia ningun reajuste de! prondstico de
ventas con el progmma maestro,

En realidad ia emprasa no tiene un programa de produccion. Las tasas de produccién las
astablece el plan de ventas y los pedidos pendientes. El gerente de Fabricacién esta
preocupado por el poco control que tiene sobre los aportes que se hacen al programa
maestro.

La preocupacién del Director en cuanto al funcic ito de la pl durante los
Ultimos aflos ha ido en aumento. Aunque el crecimiento de {a empresa ha sido
impresionante, las utilidades no han registrado un aumento paralelo, Los costos de
operacién, como porcentaje de las ventas, han aumentado uniformemente. En un
esfuerzo por identificar la fuente de sus problemas, el Director decidié implementar un
sistema general par medir los resultados conseguidos en los programas de la empresa.
Quiere que cada uno de los gerentes formule uno o dos elementos para medir el
desempefio en cada uno de los sectores criticos de la empresa, Ha solicitado que cada
uno de los gerentes (e rinda un informe mensual del desempefio de su departamento.
Los infonnes deberan ser formulados a medida que se dispone de los datos y

e al Director. El ha decidido mantener esta informacién
conﬂdendal para que sus gerentes no tengan motivo de sentirse avergonzados en caso
de que el d pefio no sea isfactorio. Se propone celebrar una reunién con cada
gerente para discutir los resuitados consignados en el informe.
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El Director ha decidido asignar las siguientes responsabilidades de medicion de
desempefio.

Mercadotecnia
Planeacién Comercial
Prondsticos,
Programacién maestra.

Fabricaclén

Planeacién de materiales
Compras

Control de piso
Programa de fabricacion

Finanzas

Utilizacién del sistema de computo
Conteo Ciclico

Exactitud de la base des datos
Flujo de efectivo

Presupuestos

Ingenieria

Exactitud de las listas de materiales
Programa de desarrollo de nuevos productos
Evaluacién del proceso de fabricacién

El Director ha disefiado lo que considera un modelo estdndar para los inf . De esta
manera todos tendrédn informes simitares. El modelo seleccionado es el sigulente:

El Director ha ordenado a cada uno de los gerentes que establezca elementos para
medir el desempefio en los sectores que él les ha aslqnado y que comlence a rendifle
informes. Dado que en {a actualidad no hay p en funci to para medir el
desempeiio, el Director ha ordenado a cada gerente que indique {o que cree que puede
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{ograr durante el mes en curso. Cada gerente debs formular un nuevo plan al comienzo
de cada mes.

Desarrollo:
Examine cuidadosamente la situacion p da y las fi asignadas por
departamento y conteste el cuestionario siguiente.

Cuestionario:

1.

LQué modificaciones haria usted al delo de Inf disefiad por @l Director?
¢Qué tlpos de problemas puede usted vislumbrar en el p dicién del
fto en la emp ?

LQué tipos de problemas existen en cuanto a la maedicidn del desempefio de la
planeacion de ventas y la prog ion ? LQué medidas serian rias
para resolver ios problemas?

Si usted fuera el Director (qué medidas tomaria para establecer un sistema de
medicion del desempeiio en la empresa?

2Qué tipos de problemas puede vistumbrar en cuanto a las medidas adoptadas por
el Director para medir el desempenio? ¢Qué modificaciones haria usted al programa
de medicion del desempeiio del Director?

¢Seleccions el Director los elementos correctos de medicién del desempeilo? ¢l.os
asignd correct te? LQué blos haria usted?
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Evaluacién: Mediclén del Desempefio

1.

La medicién del desempefio es:

a) Determinar si la computadora tiene suficients espacio en su disco para

satisfacer las necesidades de su empresa.

Un método para la evaluacién de nuevos gerentes.

El nimero de registros maestros de articulos y registros de listas de

materiales que la computadora puede almacenar.

d) Medir el éxito de funcionamiento de cada uno de los elementos del cuadro
de sistema cerrado.

— b
— 9

Los resultados de Clase A los determina una escala de calificaciones.  Cué! de las

siguientes declaracl (1] ?

a) LaClase A necesits un desempeiio de por lo menos un 90% y todos en la
empresa utilizan el sistama formal.

b) Un desempefio de Clase D significa que el sistema formal sélo funciona un
80% de las veces.

¢) Un desempefio de Clase B significa que el sistema funciona bien, pero no
se rinden informes de desempefio.

d) Un desempeiio de Clase C significa que e! d peiio de la emp 20
califica bajo el promedio.

Las medidas de desempefioc de la Planeacién a Nivel de la Direccién de
Operaciones se deben evaluar por separado porque son independientes entre si.

—. Clerto

 Falso

Relacione {a medida de desempeio con el periodo correspondiente:

__ Programa Maestro D = Diario

__ Pilan de Producclén S = Semanal

—. Compras M = Mensual
Plan de Ventas

El desempeiio debe ser difundido:

a) Durante la revisidn anual de desempefo.

b) Entre todo el personal de la empresa para que sepan cual es el
desempefio.

c) Alfinal de cada ciclo presupuestario para que puedan establecer nuevas
normas.

d) Tan pronto se conocen los resultados de cada medicién.

178



Relacione la medida de desempefic con |a funcién correspondients:

__ Contro! de Piso a) Fecha de entrega real contra
fecha de
Rutas b) Fecha de terinacién roal

contra fecha de terminacién pianeada.

— Planeacion de Materiales ¢)  Definicidn del centro de trabajo.

— Compras d) Pedidos a tempo contra ¢l numero total de
pedidos enviados.

Las siguientes son medidas del desempeiio del plan de ventas, excepto:
— a) Inventario de productos terminados = Plan

—. b) Pedidos recibidos = Plan de Ventas

c) Pedidos producidos = Plan de Produccidn

d) Plan de Ventas = Plan Comaercial

El objetivo del Plan de Produccién es equilibrar la demanda total y los recursos
totales.

. Clerto

. Fatso

La medicién del desempefio reviste mas importancia en los sactores sigulentes:
_. @) Planeacién a nivel ejecutivo.

__ b) Manejo de la base de datos.

c) Ej ion de los progl de op
d) Todas las respuestas anteriores.

La persona que suele ser responsable de la evaluacién del inventario en la empresa
es:

a) Elgerente de aimacén

b) Elsupervisor de conteo ciclico

c) Elvicepresidente de fabricacion

d) Ninguna de las personas anteriores.
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CONCLUSIONES

A manera de resumen y como conciusién podemos decir Gue sabemos lo que es una
empresa de clase A, Mis conclusiones son que para impleamentar MRP |l es esencial la
planeacién a nivel ejecutivo para determinar el enfoque de la empresa por medio de!
plan comercial, el plan de ventas y el plan de produccién. Hablamos de la planeacién a
nivel de |a direccién de Operaciones por medio de la Prog| i6n Maestra, Planeacié
de Materiales y Planeacién de Capacidad, asi como el camino wmputarlzado constituido
por las Listas de Materiales, Estado del Inventario y Rutas

Luego cubrimos ia ejecudén de los prog de Op 1: Compras, Contro! de Piso
y Medicién del D que una emp| de clase A es una que logra
un deumpeﬂo del 95% ] més en todas las dreas de este cuadro del sistema cerrado.

Podemos concluir que para lograr una clase A se deben seguir una serie de pasos los
cuales son:

- Educacion de toda la empresa para que todos sepan a donde van.

- Apoyo de consultores industriales

- Realizar medicién del desempefio, un proceso de evaluacién para descubrir qué tal
nos estd yendo y qué mas se tienen que hacer.

Contar con una estructura de la organizacion eficaz para delegar responsabilidad,
Un método gerencial de colaboracion.

Preparar un grupo de proyecto

Realizar la justificacién de los costos de implementar ia Planeacién de los Recursos
de Manufactura con éxito.

- Desarroliar un plan de proyecto

- Preparar y mantener una base de datos exacta.

- Dacidir sobre el programa y equipo de computacion.

El seguir estos pasos proporciona un proceso o un camino comprobado que si se sigue
podemos estar seguros funcionara siempre..

El primer paso en la implementacién exitosa, verdaderamente comienza con Ia
aducacion de la gerencia y la habilidad para dirigir. Esto es la medicién del desempeiio y
fijar objetivos, Eso requiere visién, requiere liderazgo. Pienso que algo que estd
vinculado a esto también es el proceso educativo que como vimos dividimos esa
educacién en tres niveles:

Primero la Educacién a nivel ejecutivo. tipl ite de 5 a 10 personas que salen para
avariguar de qué se trata la planeacién de los recursos, por qué es importante, qué hara
por nosotros, codmo llegamos hasta alld y cudl es nuestro papel.

Si el nivel ejecutivo no entiende estos conceptos, no se consagran al proyecto, no se
llegara alla.

Y pasemos de la aducacién a nivel ejecutivo al segundo nivel. Esto es la direccion de
Op 1es. Y n ite en {as emp 10 a 25% de todos los empleados. Esos
son fos gerentes da departamentos de operacién hasta la supervision de primera linea.
Plenso que esas personas tienen que ser educadas también al inicio del proyecto y es
por esto. Si vemos el grifico MRP |l al inicio y hablamos sobre quién va en realidad a
desarrollar los planes maestros, hacer las listas de malariales correctas, el conteo ciclico
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de inventario, documentos de rutas, adquisiciones, desempefio en el taller, planeacién
de recursos. Es la gente de Direccién de Op i Ese es su trabajo.

De manera que desde el principio tenemos ¢ que lograr su comprension de o que significa
|a labor para tener su dedicaci6n y direccién que son vitales para e éxito del proyecto.

Do manera quo mlonhs o) nivel ejecutivo esté asistiendo 8 un curso extemo, Ia
én de O ostd esistiondo & seminarios educativos intemos para
apfondor como mlne]lr eficazmente ol slstoma de planeacion de recursos.

El tercer nivel es sumamente importante, es {a educacién en masa. Esto quiere decir, det
75 al 100% de todos los empleados. Algun nivel de educacin y capacitacién, educacién
debidamente estructurada.

La educacién en administracién y direccion y la educacion a todos ios niveles de la
piramide educativa significa en realidad reinvertir en ia gente. La gente es el activo mis
importante. Se tiene que reinvertir en ella para tener éxito. Nos <a a todos la educacién y
la comprensién que necesitamos para hacemos responsables, para ser agentes de
camblo que logran un resultado.

Pasando al nimero dos. Apoyo de consultores industriales. S! se va a utilizar guia
extama debe hacerse correctamante.

Es recomendable un método donde se hace que llgulon venga por o menos dos dias
cada cuatro o seis semanas, ayude a fijar los objet pefio, ayude a
comprobar que estdn bisn encamlnados pero no hacer el trabajo por nosotros.

El papel de consultor en un proceso de planeacion de recursos es el de proporcionar un
punto de vista ob]otlvo oxlorior de la organizacion a través de la implementacién y

ionar tacion a la gerencia para ayudares a enfocarse en las éreas
problomt!lcas de fio y d el p! de lap ion de los recursos
de manufactura a un nivel de clase A.
Efl tercer e} to es la medicién del d pefio. Hemos hablado sobre el proceso de
maedicion de desempefio.
No tanto el aspecto financiero, slno las diciones del d pefio de op iones para
ayudar a enfocar |as dreas probl del d pef

Sl vamos a evaluar el desempeilo, alguien tiene que tener la responsabilidad de mejorar
ef desempefio y mantenerio a un nivel de clase A cuando logremos este estado, y tiene
que ptar las iones y disfrutar de los beneficios que conlleva el desempefio
exitoso,

Como siguiente elemento e@s importante que alguien firme y tome la responsabilidad.
Puede ser que no sea tan facil como suena, a veces, hay un solo nombre en cuatro o
cinco dreas distintas, la persona a estd dividida. A veces, una sola #rea, un cuadrito de
funcionss tiene tres o cuatro nombres, probablemente no vamos a liegar a donde
qL con ese método. Se requiere responsabilidad de organizacién, Nunca se ha
visto que una empresa implemente (a planeacion de los recursos con éxito sin efectuar
cambios, @ inversamente, todas las empresas que hicieron los cambios necesarios, han
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tenido éxito en el cambio. Cambiando de un sistema informal & uno formal, de uns
gerencia de tipo anticoperacién a una de cooperacién, roeducacién, reformacion
profesional, repensar, quién estd a la cabeza, quien es el encargado, quién es
responsable.

Entonces, en términos de estilos gerenciales, esth (a g ia de or P ién donde
la gente se encierra, para protegerse a si mismo, dificultando asl la comunicacién y el
progreso grandemente, y hay la gmncia de colaboracién, Este es nuestro quinto paso
esencial al éxito, donde hay p y confianza mutua, trabajo en grupo y
cooperacién, donde todo e grupo puede acertar.

Este estilo puede abarcar toda la empresa para lograr su objetivo, pero tiene que
comenzar desde arriba, en cada division, cada funcién, cada departamento, hasta todo
supervisor y centro de trabajo.

Estos primeros cinco pasos constituyen el camino de la gente, gerencial, estos son fos
pasos importantes y muchas veces echados de lado, iales para un éxito de clase
A, Los proximos cinco pasos se concentran en el camino computarizado.

El sexto paso es preparar el grupo de! proyecto. Comenzamos con el gerente del
proyecto, El gerente del proyecto debe trabajar bajo el nlvel ejecutivo, preferiblemente la
persona que esta er da del negocio, e! presidente de la emp Esto es porque
este trabajo cruza todas s dreas fundonalu s@ est4 trabajando con ventas, ingenieria,
finanzas, fabricacién, materiales, y demas. EI gerente del proyecto también deberd ser
de tiempo completo.

El gerante de! proyecto también trabaja con un comité directivo que debe estar
constituido por el grupo ejecutivo y ef personal.

Estamos hablando sobre los programas de venta, de actualizarios cada mes. Quién va a
estar en el grupo que va a proporcionar esto y luego se va a encargar de esto en una
base continua, tengdmosio en el grupo. Alguien de programacién maestra o de
materiales, quien reprasenta al taller, quién rep a , quien rep! ta fos
sistemas da informacion, finanzas, todas estas funciones dlsuntn Ds manera que esos
miembros del grupo del proyecto, como ya hemos visto, deben convertirse en los
instructores para el resto de la organizacion por medio de la capacitacién. De manera
que los miembros del grupo del proyecto van a dedicar parte de su tiempo por medio de
la educacién y formacién profesional por medio de otros grupos derivados de trabajo
para implementar y hacer ésta la forma en que se maneja el negocio y la empresa.

Pasemos al paso siete. Justificacién de costos. Primero hablemos de costos, luego de
los beneficios.

Los costos de implementar la p i6n de los comn h visto incluyen 1a
educacién a todos los tres niveles, el proximo costo coresponde a traer gents extema y
visitar
Programa y equipo de compuudbn aqui tenemos los costos significativos. Es més con
al nuevo sist de P que se irae se prepara este normaliments es ol costo
principal, luego la gen\e. el grupo del proy ol del p cto el tismpo y el
esfuerzo que la gente dedica al pfoyodo dela plam:dbn da los roeursos y |a educscién.
Aunque no es un costo directo, es una inversion en el recurso representado por la gente.
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Tiena que tenarse en cuenta. Como hemos visto, la gente comprende el 30 al 35% de

los costos les. Los prog y equipo de computacién un 50% y la educacién y
consulta de 15 a 20%.
De manera que 50% del costo es para prog y equipo de putacién y 50% del

costo es para administracién y gente, estas son buenas pautas de costos. Y es
importante recordar que ya sea que 3¢ aicance un nivel de desempefio de clase A ,
clase B, C o D, ias investigaciones indican que probablemente se gastardn la misma
cantidad de dinero, solo que lo gastarin donde no debe ser. De manera que es muy
importante que se preste bastante atencion a estos porcentajes de costos.

Respecto a los beneficios, podremos contar con que vamos a reducir el inventario,
tipicamente de 25 a 50% ahorrandc una cantidad significativa en los costos de mantener
inventarios. Ahorraremos dinero en (0s costos de material comprado y fletes e30 es de 2
I 5% de los costos de maloriam Mejoramientos en productividad en todas las #reas.
ciclos reducid rio reducido, costo
nduddoa y mejor servicio al cliente. Todo esto nos pone en una posicién compaetitiva
mejor. Y cusndo estamos comparando los costos con los beneficios nuestra
implementacién de la planeacién de los recursos parece que se ha justificado bastante
bien,

Cuando se entiendan estos nu , los presid y gerentes gensrales hacen Ia
planeacién de los recursos de manufactura su primera prioridad. Porque no tienen un
nuevo producto en el futuro que pueda rendir esa clase de dinero.

E! octavo paso, p ion del p cto de impl: i

En el plan de proyacto dobernol deﬁnlr nuestros bjeti generales, nt metas.

Los objetivos pueden ser exactitud en las listas de materiales y dobemos cuantificaria.
como una meta, 89%, poner tiempos limites, cudndo lo vamos a conseguir, quizé una
meta intermedia. Establecer responsabilidades, cuales son los recursos, cuénto va a
costar, cudles son los beneficios y hay que revisar, E! grupo de proyecto reaimente debe
reunirse por lo menos en forma al. Un ité de direccién tal vez una vez al mes
para revisar ¢l desempeiio. Vamos a tener problemas que surgen, cuél es la solucién de
los problemas y la accién de seguimiento. Se puede dividir el plan del proyecto en lo que
llamaria las tres dreas. La primera de estas es el plan de educacién y capacitacién, quién
va a cudles cursos y quién recibe la capacitacién.

La sagunda drea de! plan de prcyecto es lo que se llamaria el camino técnico que
consiste en como mejoro el sistema en equipo y p de ntacién. Estamos
cambiando de un sistema a uno nusvo, estoy lmplomcnlnndo de modulo en mddulo,

quién va a ser e! responsable, cudles son los tiempos limite y las tareas detalladas para
reslizario.

Lat 4rea probabl te sea la mas importante de las mencionadas, regresa a las
tareas de gerencia quién dice vamos a implementar este médulo tal vez es la
negociacién de inventario pero ya hemos dicho que el programa de computacién no va a
resultar en exactitud en el conteo ciclico, de manera que cudl es la tarea de la gerencia,
como vamos a contar el ciclo, cual es la frecuencia, cual es la clasificacién de los
articulos, podemos hacer luego un andlisis de tipo abc?. Cudles son los margenes de
tolersncia. Todas estas tareas detalladas estdn vinculadas a las acciones gerenciales
que van a ser necesarias para hacer que el programa de computacion verdaderamente
funcione, de manera que estas tres dreas son:
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E! plan de educacién, El camino técnico y luego el camino gerenclal por actividad
wmuolplmdolpwyoeto

Nuastro noveno paso para ia implementacion exitosa de [a planeacion de los recursos es
ia confiabilidad de |a base de datos. Sin informacién exacta y actualizada ¢coémo
podremos tomar decisiones exaclas y actualizadas?

Confisbilidad de la base de datos. Esto estd ligado al nivel de desempefio que
deseamos en las dress de listas de materiales, teo cictico de i rio, rutas. Ese
desampefio debe ser de 98 a 99% para que los si as verdad funcionen
comectaments y nos proporcionen informaciéon que buscamos.
La confiabiidad de |2 base de datos, es una funcién del equipo y el programa de
quizés, pero més importante, es una funcién de la gente. Gente que
alctulliu @l sistema. Lo utiliza, manteniendo |a informacién exzcta y confiando en todo e!
sistema.

Luego el décimo paso es equipo y pmgnml do computacién. Lamentablemente lo
primero que se oye de muchas emp: s que " este equipo y prog

de computacién y queremos que haga el tnba]o Lahorl que hacemos?, pero cuando
liegamos a este punto ya deben haberse tomado muchos pasos importantes. Tal como
educacion, una identificacién de lo que estd incomecto en el slst-ma wual y lo que
estamos tratando de ameglar, evaluacién del p de on
nuestras especificaciones, una distincidn entre lu clpaddadu del pnogmmu de
computacién que 300 | necesarnias y que serian buonn unor envian esos requisitos a
cuatro o cinco p de p de put , visitas a otras empresas que
esthn utiizando el programa de computacién que se esth considerando, una
determinacién de no modificar un paquete de programas de computacién més de 10 @
15% o nosotros nos cambiaremos para que sea mas como nuestro sistema actusl que
Queremos mejorar.

No queremos hacer algo indebido. La evaluacién de sistemas, baséndonos no solo en
sus funciones y utilidad sino en la capacitacion y la faciidad de uso. Por ultimo un
requisito principal en la evaluacién de sus programas de computacién y equipo debe ser
que tiene que funcionar. Bueno, ustedes dirén, todo equipo de computacién funciona, No
necesariamente, no completaments de cualquier manera. fienen que hacerse ia
pregunta (ya ha sikio implementada por lo menos por una o dos compafiias
preferiblements con un nivel de desempefio de clase A?

Hay que verificar que funciona. Ese es el ultimo de los pasos para la implementacién de

i de lapl ion de los recursos de manufactura.

Si ya he do por la ed ), @ ido a visitar otros lugares, estoy evaluando e!

Ao , estoy i extemo, tengo |a organizacién
oncamlnlda. el grupo de pmyocto estd funcionando y el gerente de proyecto. Hemos
hecho nuestra justificacién de costos, plan de proyecto, trabajamos en la base de datos
para hacer que ses exacta y hemos seleccionado el equipo y programas de
computacion, estamos listos para implementario, estos son los pasos de una planeacién
de recursos de manufactura de clase A,
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APENDICE

En este apéndice se incluyen las respuestas a los cuestionarios de evaluacién
p dos en el Capitulo IV.

Evaluacién: Plansaclén Comercial, de Ventas
1. d); 2. Secuencias: 1,3,9,6,4,7,.2,5,8; Medida por: g.iba.c.ehf.d; 3. a); 4. 75%, 25%,
50%, 50%: 5. d); 6. @) 7. Cierto; 8. b); 9. 3,1,2; 10. d).

Evaluacién: Planeacion Comercial, de Ventas y Produccién.
1.d); 2. a); 3. d, ¢, b, a; 4. 8); 5. Faiso; 8. Cierto; 7. b); 8. Falso; 9. b); 10. a).

Evaluacién: Programacién Maestra
1.b); 2. Cierto; 3. S, A/T, S/D, M. 4.d), §.6),6.D), 7. a); 8. b); 9.d); 10.B,C, A, A.,

Evaluacién: Planeacién de Materiates,

1. Un sistema de prioridades desfasadas de tiempo; 2. N, S, |, N, |, S, N, N; 3. ¢
planificador de materiales; cuénto se debe ordenar; 4. Fslso; 5. Sakio a la mano +
Grdenes abiertas - requerimientos brutos = Inventario final; 8. a); 7. d); 8. a); 9. 375,
semana 3, Si; 10. c)..

Evaluacién: Planeacién de Capacidad.
1.E, F, A, D, C, B; 2. d); 3. Cierto; 4. Capacidad, Carga; 5. d); 8. ¢); 7. C; 8. a); 9. a); 10.
Cierto..

Evaluaclén: Listas de Materiales
1.¢) 2.b); 3. d); 4. B, C, A; 8. a); 6. Cierto; 7. d); 8. b); 9. d); 10. Faiso.

Evaluaclén: Estado del Inventario.
1.8); 2. ¢); 3. d); 4. a); 5. Cierto; 6. a); 7. c); 8. d); 9. d); 10. Falso.

Evaluacién: Rutas de Proceso
1.8); 2.C, D, E, A, B; 3. c); 4. Falso; 5. c); 8. d); 7. Falso; 8. d); 9. d); 10. Cierto,

Evaluacién: Compras

1.¢);2.¢); 3. D,C,E, A, B; 4. Falso; 5.d); 8.c); 7. A, B, B, B, A, B; 8. B); 9. Cierto; 10.
c).

Evaluacién: Control de Piso

1.¢); 2. a); 3. d); 4. b); 5. b); 8. Clerto; 7. d); 8. b); 9. c); 10. Cierto.

Evaluacién: Medicién de) Desempefio
1.d); 2. a); 3. Falso; 4. S, M, D, M; 5. b), d); 8. B, C, D, A; 7. c); 8. Cierto; 9. d); 10. a).
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GLOSARIO

Administracién de Inventarios.- La rama de la administracién de empresas que se
ocupa del control y planeacién de los Inventarios.

Administracién de Materiales.- Término usado para describir el grupo de funciones
administrativas relacionadas con el ciclo completo de flujo de materiales: compra y
contro| intemo de materiales en produccién, planeacion y control de produccion en
proceso, almacenaje y envio del producto terminado. Difiere de! control de materiales en
que éste Ultimo tradicionalmente se limita al control intemo de materiales de produccion.

Archivo articul de i tario.- Este archivo contiene datos descriptivos y de
identificacién, valores de control (tiempo de entrega, tamafios de lote, etc.) @ informacidn
sobre el estado del inventario (en existencia, asignado, ordenado, etc.).

Articulo del Plan Maestro.- Articulo seleccionado para ser incluido en el Plan Maestro.
El articulo es considerado critico en términos de su impacto en componentes de més
bajo nivel y/o en recursos como mano de obra calificada, méquinas clave, pesos, etc. Un
articulo final, un componente o una lista de planeacién pueden ser articulos del plan
maestro.

Articulo Final.- Un producto vendido como articulo terminado o parte de repuesto;
cualquier articulo sujeto a un pedido de clientes o prondstico de ventas. Sindnimo:
producto terminado.

Articulo padre.- Un articulo o ensamble que tiene partes de m's bajo nivel como
companentes,

Articulo.- Cualquier parte o ensamble unico, manufacturado o comprado; es decir,
ensamble, subensamble, componente, producto terminado o materia prima.

Asignacién.- La reservacién o asignacién de cierta cantidad de un articulo, por
ubicacién. La asignacion reduce [a disponibilidad de un articulo. La cantidad asignada de
un articulo aumenta cuando dicho articulo (1) se ordena como una partida de Pedidos y
Facturacién y/o (2) se necesita como componente por una Orden de Produccién. La
cantidad asignada de un articulo disminuye cuando (1) se factura el pedido del cliente en
el que aparece y/o (2) el material se entrega de acuerdo con la orden de produccién.

CADI/CAM.- Disefto Auxiliado por Computadora/Manufactura Auxiliada por Computadora.
Dos aplicaciones técnicas altamente especializadas, por medio de una computadora,
para mejorar |a productividad del ingeniero y fabricante. Loa programas de computadora
“CAD" permiten a los diseffadores hacer uso. de caracteristicas avanzadas que incluyen
la medicién a escala a. atica, el mod idimensional, el do automético de
mapas con base en sensores, etc. Una vez que el disefio es satisfactorio. el programa
“CAM" se pone en uso. Por ejemplo, se puede analizar la forma de una parte metdlica
que se va a maquinar en un tomo. Automaticamente se derivan las instrucciones de

189



control érico para la tray ia de la herramienta en un tomo, cuando se
produce la parte. también, un programa “CAM" puede dibujar ias méscaras para la
produccién fotolitografica de los “chips” de computadora. Ademés, en ia linea de
ensambles los programas *“CAM® controlan e proceso de manufactura, detectan y
corrigan los errores répidamente y, después, prueban los productos terminados antes de
embarcarios a! cliente. CAD/CAM es un medio de usar las computadoras pars syudar 8
los ingenieros a disefar formas de manufactura y productos nuevos.

Cambic de Ingenierfa.- Una revisién de |a iista de partes , estructura del producto o
dibujos, autorizado por el departamento de Ingenieria. Por ios general, los cambios se
identifican mediante un nimero de control y se hace por razones de seguridad,
reduccion de costos o aspecto funcional. Para implementar los cambios de ingenieria en
forma efectiva, deberdn revisarse todas las funciones sfectadas, tales como Materiales,
Garantia de Calidad, Ingenieria de Ensambie, etc. para estar de acuerdo con los
cambios.

Cantidad a ar.- En los de \ de Invonurios de otdonu i Jn, u Ia
cantidad fija @ ordenar cada vez que el ible asighado

surtir) cae bajo el punto de reorden. En un sistema de cantidades vnrlnblos de nordon.
la cantidad a ordenar puede variar cada periodo.

Cantidad 6mica de pedido.- La idad del producto que debe manufacturarse o
compram para mlnlmlzar ol eoslo total implicado, incluyendo los eos!ol de ordenar

de pedidos, verificacion de otc.) y
Ios coslos de mamcner [} Ilovar (costo de capital invertido, seguros, Impuonos. espacio,
obsolescencia y deterioro). La cantidad econémica de pedido puede calcularse a partir
de la ecuacion:

Cantidad méxima a ordenar.- Limite que se aplica después de calcular el tamafio de
lote para evitar que éste da una axima predefinida.

Cantidad minima a ord .- Pard que se aplica después de calcular el tamafio
de lote para evitar que éste sea inferior a8 una cantidad minima predefinida.

Cantidad requerida.- La cantidad de un componente que se utiliza en la produccion de
su padre.

c-pacldld 1) En términos gemmles se refiere al volumen total de carga disponible. 2)
El { ritmo de prod ' que se pusde oblener con las especificaciones de
productos, fuera de trabajo, mezc!a de productos, planta y equipos actuales.

Clasificaciéon ABC.- Clasificacion de los articulos del inventario en orden decreciente de
volumen anual en pesos. La lista resultante se divide en tres clases llamadas A, By C.
La clase A contiene los articulos de mayor volumen anual en pesos y es 1a que recibe ia
mayor atencion. La clase B intermedia recibe menos atencién, y !a clase C contiene los
artlculos de bajo volumen. €l principio ABC consiste en que el esfuerzo ahorrado a
través de controles sencilios en los articulos de bajo valor se aplica a reducir el inventario
de articulos de afto vator.
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Cédigo de Nivel Bajo.- Identifica el nivel mas bajo en cuaiquier lista de materiales en la
que aparece un componente en pardicular. Los requerimientos netos de un componente
determinado no son calculados sino hasta que todos los requerimientos brutos hasta ese
nivel han sido obtenidos.

Componente.- Un término que se utiliza para identificar una materia prima, ingredients,
parte o subensamble que se integra a un compuesto, ensambie o articulo de nivel més
alto. También puede incluir los materiales de empaque para articulos terminados.

Contso Ciclico.- Técnica para tomar inventario fisico en que el invantario es contado
periédicamente, en lugar de una vez al afto. Por ejempio, se puede hacer un conteo
ciclico cuanto un articulo ilega a su punto de reorden, cuando se recibe nuevo material, o
en forma regular més frecuentemente para articuios de lllo volumen y menos
frecuentemente para articulos de bajo vol Y 0 poco o. Los

efectivos de conteo requieren que cada dia se cuente un cierto nimero de articulos.

Control ABC de Inventarios.- Sistema de control de inventarios basado en la
clasificacién ABC.

Control de inventarios.- Las actividades y técnicas para mantener ia existencia de
articulos en niveles deseables, ya sea materia prima, produccién en proceso, o
productos terminados.

Control de Piso.- Sistema que utiliza infformacién del piso de produccién para mantener
y comunicar e estado de las ordenes de trabajo y de los centros de trabajo. Las
principales funciones de control de piso son: 1. Auan-r prioridades a cada orden de
trabajo. 2. Mantener infi ion de cantidades de p ion en para MRP. 3.
Informar de la situacién de cada orden de trabajo. 4 Proporclonlr informacion real para
propésitos de control de capacidad.

Costo de mantener o llevar el inventario.- Ei costo de mantener el inventario,
normalmente definido como un porcentaje del valor del inventario por unidad de tiempo
{generaimente un afo). Depende principalmente del costo del capital Invemdo y de los
costos de mantenimiento del inventario, tales como i tos, seguros, | cia,
deterioro y espacio ocupado. Tales costos varian entre 20 y 35% anualmente,
dependiendo del tipo de industria.

Demanda de parte de servicio.- La solicitud de venta de un componente por si mismo,
contra ser usado en la producciéon de un articulo de mas alto nive!.

Demanda dependiente.- La demanda de un articulo es considerada dependiente
cuando estad directamente relacionada o defivada de la demanda por otros articulos. Por
lo tanto este tipo de demanda se calcula y no necesita ser pronosticado. Un articulo
especifico del inventario puede tener, en un momento dado, tanto demanda dependiente
como demanda independiente.

D da ind disnte.- La demanda de un articulo es considerada independiente
cuando no esta relacionada con ningln otro articulo que la empresa manufactura o
almacena, La demanda de una parte de servicio que se envia directamaente a los clientes
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o8 considerada independiente. Por otro lado, si esa parte se envia a un almacén
divisional, la demanda de lu parte de servicio estaria en funcién de los reabastecimientos
del almacén, y seria considerada dependiente. Generaimente, los articulos de demanda
independiente son aquellos que forman parte dal inventario de producto terminado,
aunque esto no siempre es cierto para todos los articulos, ya que la demanda de
sigunos de elios puede derivarse de aimacenes de distribucion. Los articulos de
demanda independiente pueden ser reabastecidos utiizando sistemas de
reabastecimiento de existencias como el de punto de reorden, aunque actuaimente es
probable que se utilice el punto de reorden por pericdo.

Demanda.- Un requerimiento de un producto 0 componente especifico. La demanda
puede venir de varias fusntes, como son pedidos de clientes, prondsticos de venta,
intercompafia, almacén divisiona$, partes para servicio, o para manufacturar un producto
de més alto nivel. En lo que se refiere a productos terminados, la demanda es
nomalmente diferents a las ventas, ya que la demanda no necesariamente se convierte
en ventas.

Disponible para venta.- La parte no comprometida de! inventario o de {a produccién
planeada de una compafiia. Este dato es frecuentemente calculado del Plan Maestro de
Produccién y utilizado como herramienta por el personal de ventas.,

Disponible proyectado.- En MRP, la cantidad en existencia se proyecta al futuro
deduciendo los requerimi de cada periodo e | ando las iones

esperadas.

Disponible.- Material o articulo disponible para uso en planes, érdenes, etc. Disponible =
Existencia - Asignado + Ordenado. La cantidad disponible es un dato al momento.
Cuando se utiliza MRP, que toma en cuenta el tiempo, la disponibilidad es mis exacta,
ya que es por periodo,

donde “Q" es la cantidad a ordenar, “A" son las ventas anuales, “S" es el costo de
colocar el padido, “r" es el porcentaje del costo de mantener el inventario y “v* es el costo
unitario del articulo.

Ensamble contra pedido.- Ver fabricacién contra padido.

Ensamble final.- El producto ensamblado de nivel mas alto o “nivel cero®. También se
utiliza para nombrar el 4rea de manufactura donde el producto se ensambla.

Ensamble.- Grupo de sub-ensambles y/o partes que se unen; la unidad completa
constituye una subdivisién mayor de un articulo final. Cuando dos o mas componentes o
sub-ensambles se unen por medio de manc de obra © magquinaria, se le llama ensamble,
Un ensamble puede ser un producto terminado o un componente de un ensamble de
mayor nivel.

Entrada/Salida no pl. da.- Una frar i6n de entrada o salida, que actualiza la
cant:dad en existencia, para la que no existe cantidad ordenada ni asignada en el
srchivo.



Estr de producto.- La en que los componentas se incorporan en un
producto durante su manufactura. Una estructura de producto tipica mostraria, por
ejempio, materia prima a convertir en ponentes fabri ponentes reunldos
para formar sub-ensambles, sub-ensambles formando ensambles, etc.

Estr listas de iales.- El p de organi; listas de materiales para
lograr funciones especificas. Ver lista de materiales.

Existencia de seguridad.- 1. En general, la cantidad que se planea exista an inventario
para protegerse contra fluctuaciones de la demanda y/o la oferta. 2. La cantidad
promedio en existencia cuando un reabastecimiento se recibe. 3. En el contexto de Plan
Maestro, la existencia de seguridad puede referirse al inventario adicional y/o capacidad
planeada como proteccién contra errores de prondstico y/o cambios a corto plazo.

Existencia.- El saldo do en regi de inventario perpetuos que indica las
unidades que se encuentran fisi te en los 1es.

Explosién.- Detallar una lista de materiales, hacia los niveles inferiores, para obtener el
total de cada componente requerido para manufacturar una cierta cantidad de articulo

Fabricacién contra pedido.- El articulo final es terminado después de que se reclbo un
podldo de clientes. Nonnalmenlo los componentes con tiempos de espera largos se
planean con anticipacién para reducir el tiempo de entrega al cliente. Cuando se
almacenan opciones u otros sub-ensambles antes de que haya pedidos, e! término
“ensamble sobre pedido® es también utilizado.

Fabricacién para Inventario.- El artlculo final se envia de! almacén de productc
terminado, "del anaquel® y por lo tanto es terminado antes de que lleguen los pedidos del
cliente.

Fabricaclén por lote.- Organizacién funcional en que los departamentos o centros de
trabajo estan organizados alrededor de tipos particulares de equipos u operaciones,
como perforado, forjado, o ensamble. Los productos pasan a través de los
departamentos en lotes que corresponden a 6rdenes especificas, ya sean Srdenes para
almacEn o pedidos de clientes.

Fabricaclén.- Témino utilizado para distingulr entre operaciones de manufactura de
componentes y operacionas de ensamble.

Fant Articulo registrado en invantario como no almacenado y no controlado. Su
tiempo de entrega normalmente es cero, pero esto no es necesario. Cuando un articulo
fantasma s@ usa en una estructura, generaimente es por conveniencia. Un articulo
fantasma podria ser un sub-ensamble temporal, es decir uno que se ensambla y se
convierte en otro articulo. O un fantasma podria ser un punto de agrupacién, o de
reunion. Por ejemplo, si se tienen componentes comunes a varios ensambles, por
conveniencia se puede definir que la estructura contenga los componentes de interés y
un articulo fantasma donde estén todos los componentes comunes. Esta es ia razén de
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que se pueda explotar a través de f; ya que los
nivel abajo.

Fecha de efectividad.- La facha en que un components o una operacion es Kncorpomda
u obsoletizada de una lista de materiales 0 de un proceso de ensambie, segin el caso.
Son utilizadas en los p de NOSION pars g das de materiales o
mano de obra. Normalmcnto los sistemas de Listas de Materisies contempisn fechas
efectivas de iniclo fin, que identifican el inicio y terminacién de una relacién particular.

ponentes reales estin a un

Gerencia de Materiales.- Un témino que se utiiza para describir el conjunto de
funclones gerenciales relacionadas con el ciclo completo de flujo de materiales, desde la
compra y control interno de los materiales de produccién hasta (a planeacion y control de
la produccién en proceso y el aimacensje, embanque y distribucién del producio
terminado. Difiere del control de materiales en que este Ultimo tradicionalmente se limita
al control intemo de los materiales de produccién

Hoja de ruta.- Un documento que especifica las operacionas relscionadas con una parte
y 1a secuencia de las mismas, con operaciones y nitas alternas (cuando es factible),
preparado por los ingenieros de procesos en el memento en @l que por primera vez se
pone la parte en produccién. Otras especificaciones de procesamiento que pueden
incluirse en una hoja de ruta son los requarimientos de material (lipo y cantidad), las
tolerancias de maquinado, las hemamientas y plantilas que se requieren y la tolerancia
de tiempo en relacién con cada operacién. Sindnimos: listas de operaciones, tsbla de
procesos, hoja de datos de manufactura,

Iimplosién a miiltiples niveles.- Lista todos los ensambies en los que se uss

directamente un p e y los Nes del sigulents nivel en los que 3o usa ¢!
ensamble padre.
Implosién a un solo nivel.- La impl 1 de tes & un 20l0 nivel, lista cada

ensamble en el que el componente se usa dlwctamonlo y la cantidad. Por lo general,
esta informacion se consigue a través de 1a técnica conocida como "implosion®.

Implosién.- Lo opuesto a explosién. Una implosid hacia arriba |la estructura
hasta el articulo final. La implosion implica hacla adentro. Un reporte de implosién se
adentra a través de la estructura, a partir del componente solicitado.

inventario activo.- incluye matesia prima, inventarios en pi ct d
que se usara o venderd dentro de) presupuestado sin cos(os extrao p‘m&du

| io de producto terminad Aquellos articulos para los que todas las
operaciones de manufactura, induyendo revision, han terminado. Pueden ser partes
terminadas, partes de repuesto, o articuios terminados que han sido puestos disponibles
para envio a clientes.

inventario sn proceso.- Ver: Produccion en proceso.

io en ito.- Ir que existen debido a que ol material tiene que
trasladarse. Por ejemplo, si toma dos semanas reabastecer un aimacén divisionsl tejano,
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un inventario ivalente a { te dos de ventas estara en trinsito

q

y por lo tanto es un inventario extra.

inventario fisico.- L 6n por teo de las cantidades en inventario. Los
inventarios fisicos se pueden tomar en forma continua, periddica o anual. Ver. Conteo
clclico.

inventario neto.- La cantidad que queda en inventardos después de resiar los
requerimientos brutos y sumar las recepciones esperadas a la cantidad disponible. Ver:
Requerimientos netos.

Inventario.- Materia prima, suministros, productos teminados y almacenados, o
consignados a otros al final del periodo contable. A) su valor total, normaimente a costo;
B) el proceso de contar, relacionar, y poneries un precio; C) (a lista en que s® muestran
con descripcion, cantidades, costos unitarios, y totales; D) un inventario fisico.

Lista de materiales a un nivel.- Lista de ] que tra uni ite los
componentes a primer nivel del articulo padre. No muestran ninguna relacién de mas de
un nivel hacia abajo.

Lista de materiales costeada.- Una version de lista de materiales que ademds de tener
la informacién normal de componentes, cantidad requerida, fecha de efectividad, etc.,
también calcula el costo del articulo padre multiplicando las cantidades requeridas de
cada componente por su costo unitario.

Lista de materiaies sumarizada.- Lista de iales de mdltiples niveles, que lista
todos los componentes y las cantid idas de una est sra de producto. A
diferencia de la lista indentada no Nsta ios niveles de aensamble y muestra cada
componente una sola vez con la cantidad total requerida.

Lista de mnte(;lales temporal.- Técnica para estructurar listas de materiales para
subensambles {no almacenados). Para este tipo de subensambias, el tiempo de entrega
5@ estableco en cero y el tamafio de lote se calcula lote por lote. Esto permite a MRP
pasar d ite a los ponentes para efectos de calcular requerimientos, pero
manteniendo la posibilidad de netear contra existencias ocasionales del subensamble.
Esta técnica también facilita el uso de listas de partes comunes para ingeniera y
manufactura. Ver: Fantasma.

Lista de materiales.- Una lista de todos los subensambies, partes y materia prima que
forman parte de un articulo padre, mostrando la cantidad requerida de cada uno para
hacer un ensamble. Existen varios formatos de hslas de materiales, incluyendo listas a
un nivel, listas indentadas, listas dul: o planeadas, listas poralas, listas
matriciales, listas costeadas, etc. Ver: Estructura de producto.

Lista de partes comunes.- Un tipo de lista de planeacién que agrupa todos los
componentes comunes de un producto o familia de productos en una sola lista de
materiales. Ver: Lista de planeacion, lista modular, super lista.
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Lista de planeacion.- Agrupacion artificial de articulos, en formato de lista de materiales,
utllizada para facilitar la planeacién de materiales y/o de produccién, Ver: lista de partes
comunas, super lista,

Lista de surtimiento.- Una lista impresa que contiene la identidad y cantidad de las
partes y snssmbles que s¢ van a retirar de la oxllhndl para dupacharso a produceién
0 embarcarse a clientes en un dia especifico. Siné Lista de ‘

Lista modular de materiales.- Un tipo de lista de pianeacién que se organiza en
médulos de producto u opcionas. Se utiliza en empresas donde los productos tienen
muchas opciones, como en el caso de automéviles. Ver: Lista de planeacién, lista de
partes comunes, super lista.

Lote por lote.- Técnica para establecer tamafios de lotes en MRP que genera ordenes
sugeridas por cantidades iguales a los requerimi de del pr

Manufactura.- 1. 8) Fabricar o procesar materia prima para convertifia en un producto
terminado, normaimente por medio de una operacién industrial a gran escala. b) Fabricar
© procesar un producto, con el uso de maquinas industriales, 2) Crear, producir o fabricar
de una manera mecénica.

Materia prims.- Los materiales o basicos, normal d

requeridos en e proceso de producdbn La disponibilidad de materia prima es, con
frecuencia, el factor que determina la viabilidad del programa de produccién.

MRP de camblo neto.- Un enfoque a través del cual el plan de requerimientos de
materiales se mantiene continuamente en el sistema, Cada vez que hay un cambio en
requerimientos, érdenes abiertas, estado del inventario o factores de uso, se hace una-
explosién parciat de los articulos afectados por el cambio.

MRP regenerativo.- Enfoque en el que el plan s totalmerle reexplotado a
través de todas las listas de materiales, cuando menos una vez a ia semana, para

er pr r Nuevos requeri tos y drdenes sugeridas.

lel do urviclo.- Una medida de la da que se satlisface con el inventario en
., por el p: de pedidos que se surten con existencias; el
poicentaje de la demandl on posos que se sausfm con la existencia.

Nivel.- Cada parte 0 ensamble de una estructura de producto tiene asignado un cédigo

de Nivel, que indica el nivel relativo en el que esa parte o ensamble es utilizado dentro

de la estructura. Normalmente, los articulos finales tienen un nivel "0, sus
ponentes/suber bles un nivel *1*

Numero de parte.- Un nimero que identifica en forma Unica a un componente, producto
© mataria prima.

Oﬂkn lbhm 1 Una orden de trabajo activa o una orden de compra. Sindnimo:
P 2. Un pedido de cliente no cubierto.
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Orden de compra.- El documento que utiliza el comprador para formalizar Ia transaccién

de con el p dor. Una orden de compra, cuando se enirega al proveedor,
debe incluir ta unﬁdad descripcion y precio de los productos o servicios ordenados; el
plazo de pago, d os, via de embarque, y cualquier otra informacién pertinente.

Orden de ensamble.- Una orden de manufactura dada a un departamento de ensamble
en que se le autoriza a integrar los componentes en un ensamble. Ver: Orden de
fabricacion.

Orden de fabricacién.- Una orden de manufactura dada a un departamento,
autorizéndolo a producir componentes.

Orden fire.- Una orden sugerida o planeada que se fija en cantidad y tiempo. La
computadora no puede modificarla, solamente la persona responsable de la planeacion
puede hacerlo. Esta técnica puede ser de ayuda en MRP cuando hay problemas de
materiales o capacidad, permitiendo que algunas dérdenes sugeridas se conviertan en
fimes. Adicionalmente, las ordenes firmes son el método normal de estabiecer el plan
maestro de produccién.

Orden sugerida llborada Una orden sugerida mostrada en el periodo en que debe sar
liberada, es decir, do el ti de esp Una orden sugerida liberada es un
requerimiento neto, lotificado y anudpado por el tiempo de espera. Los componentes de
niveles bajos daben estar disponibles cuando la orden de requerimiento de
subensambles es liberada, por lo que las 6rdenes sugeridas liberadas para un nivel de la
estructura de producto generan requerimientos de componentes para otros periodos.

Orden sugerida.- Cantidad a ordenar y fecha de requerimiento sugeridas por MRP
cuando se detectan requerimientos netos, Las drdenes sugeridas se crean por el sistema
y pueden ser modificadas en procesos subsecuentes. Las érdenes sugeridas a un nivel
son explotadas para obtener requerimientos brutos de componentes del siguiente nivel.

Orden.- Termino general que puede referirse a érdenes de compra, drdenes de trabajo,
pedidos de clientes, érdenes sugeridas, etc.

Pedido por periodo.- Técnica en que el tamafo de Inte se calcula con los
requerimientos netos para un cierto nimero de perlodos hacia el futuro.

PEPS.- Método de valuacién de inventarios de primera entradas - primeras salidas. El
principio es que el inventario mas antiguo (primeras entradas) es el primero en usarse
(primeras salidas). Ver UEPS

Periodo.- Intervalo de tiempo, normalmente especificado en dias o meses para delimitar
los reportes. En un sistema MRP, se refiere al numero de dias que se sumarizan en una
columna de despliegue. Un periodo o “bucket” semanal contiene todos los datos de la
semana.

Plan de produccidn.- La funcién de establecer el nivel genera de ritmo de manufactura.

Su principal propésito es establecer tasas de produccién que permitan lograr los
objetivos de la direccién en términos de incrementar o reducir inventarios. intentando
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mantener |a fuerza de produccion relativaments estable. El plan de produccién
normalmente se expresa en términos genéricos como podrian se familias de productos.
Debe contemplar un horizonte de planeacién suficients para planear mano de obra,
equipo, instalaciones, material, y los recursos financieros necesarios para lograr el plan
de produccion.

Plan de utilizaclén de capacidad.- Fi to i hacer un pian de
utilizacién de capacidad directamente del plan de produccién, en lugar de realizar un
proceso completo de MRP y PRC. Esto se logra por medio de tablas de conversion que
aproximan |a capacidad requerida por articulos incluidos en ei plan maestro.

Plan maestro de produccién.- (PMP) Es una relacién de (0 que la empresa espera
manufacturar de productos especificos. Es un conjunto de cifras que “gulian * a MRP,

B1 i6n de los de P Un método para (a p An afacti
do todos los recursos de una empress manufacturera, ideaimente resliza la plansacion

tiva en unidades, !a fir isra en pesos, y tiene la capacidad de simulacién, Esta
compuesto de varias funciones ligadas ontn si: Pia ion C 'll Pl ion de
Producci6n, Plan Maestro de Produccion, P i6n de Requerimiantos de Materiales,
Pianeacién de Requerimi de C idad y los sistemas de proceso para capacidad
y prioridad. Los resultados de estos sistemas se integran con reportes como el plan
financi los promisos de pra, pruupuono de envios, proyecciones de
inventario en pesos, etc. La Pl ion de R de Manufactura es una extension
directa de MRP. También se le conoce como MRP I,

Pl 16n de imb de ilad.- La funcién de establecsr, medir, y
ajushr niveles de capacldad que sean consistentes con el plan de produccién. En éste
contexto, el término planeacion de requerimientos de idad es el de
determinar cudnta mano de obra y equipo se requieren para lograr los objoﬂvon de
produccidn, Las 6rdenes de trabajo abiertas y las sugeridas por el sistema MRP, son la
base para que el sistema MRP, son la base para que el sistoema de capacidad las
traduzea en horas de trabajo por centro de trabajo y fecha.

DI 14 It
P

de de materiales.- (MRP) por sus sigias en inglés (Material
Requirement Plannlng) Sistema que utiliza listas de materiales, inventarios, informacién

de drdenes abiertas y el plan para calcul; los requarim de materiales.
Hace sugersndas para liberar érdonos de bastec de (! Ademds debid:
aque el ti 6ed ablertas cuando sus fechas

de terminacién no concuerdsn con lu de requerimiento. Originaimente se vela
solamente como una forma de ordenar materiales, actualmente se le considera una
técnica de planeacion, es decir, un método para establ y fechas realistas
en las érdenes.

Prod 6n en p Productos en varias etapas de proceso en la planta,
incluyendo materia pnma Inbernda para proceso y material terminado esperando

P 1y acep ) COMO p Alg sistomas contables también
incluyon duct y P es on esta categoria.
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Prod f do sobre p.dldo.- El articulo finsd se termina dupu‘l de recibir
ol pedido de un cliente. Fi e, tes con tiemp spers largos se
planean antes de que llegus el pedido, pan reducir ol tiempo do onma al cliente.
Cuando opciones u otros subsnsambies se aimacensn antes de que Negue pedido de
clientes, el término “ensamblado sobre pedido * es utilizado,

Programa de produccién.- Plan que autoriza a la planta la manufactura de clerla
cantidad de un articulo especifico.

Pronéstico.- Un prondstico es la extrapol 1 del pasado hacla ¢f futuro. Es un céiculo
objetivo que utmu informacién, Por el eontnrlo una pudiedén es una estimacidn
subjetiva que i que ir . El objetivo impilcito
es minimizar el emor de! prondstico.

Proysccién de carg Req k futuros de capacidad, basados en Srdenes
sugeridas y lib para un periodo de tiemp. '

Punto de rearden.- El nivel de inventario tal que si la cantidad en existencia mds (a
ordenada caen bajo de ese punto, se toman acciones para reabastecer la existencia.
Normalmente se calcula como el uso esperado durante ei tiempo de entrega mds la
existencia de sequridad.

Q= 2AS/v
Recepcl | das.- Ord que se esp i i en ol i r
{por ejemplo ordenes de compra). Dentro do MRP, las mnu de trabajo abiertas y las
érdenss de compra abiertas son di pars una fecha

de requerimiento y serén tratadas como parte del lnvonhdo disponible durante el
proceso de calculo de periodo de tiempo en cuestién. Lus fechas y cantidades
planeadas de pcio | no son alteradas automati por o sist
MRP. Por oftro lado, Ias recepciones planeadas no son axpiotadas para obtener
requerimientos de componentes, ya que MRP asume que todos los componentes
requeridos para la manufactura del articulo en cuestién ya han sido asignados o
liberados al piso de produccién.

Requerimientos brutos.- La demanda total do una parte o ensamble antes de restar ia
cantidad en inyla pciones esp

Requerimientos netos.- Los requerimientos netos de una parte o ensambile se obtienen
de la cantidad en existencia menos los requerimientos brutos miés las recepciones
esperadas. Los requerimientos netos se lotifican, y tomando en cuenta el tiesmpo de
entrega, se convierten en érdenes sugeridas.

Rotacién de inventarios.- Ei nimero de veces que el inventario "da vuelta® o realiza un
clcio durante el aflo. Una forma de caicular la rotacién de inventarios es dividir el costo
de ventas anual entre e! nivel promedio del inventario.

Rutas de proceso.- Un documento para la manufactura de un articulo en panlcular,
especifica la secuencia de operaciones, transportes, alj ientos e insp
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requeridas y, normalmente, los u.mpol esté aplicables y las méquinas, equipo,
hemamientas, centro de trabsjo, numero de trabajadores y materiales que se requieren.

Tiempo de entrega ucumulado. El hplo do mpo més largo requerido para realizar
una cierta actividad. Para cualqui por MRP se obtiene revisando

todss las cad de comp [{ hldl lNIo del articulo. La cadena que sume el
mayor tiempo define el tiempo de ga acumisiado.

Tiempo de entrega de abastecimiento.- El periodo total de tiempo entre el momento en
que se determina que un producto debe reo/denarse y el momento en e! que estdé
disponible para uso.

Tiempo de entrega de compra.- E| tiompo\loul requerido para recibir un articulo
comprado. Se incluye el tlempo para ordenar, €l propio de! pruveedor, el de transporte,
el de recepcién y el de insp N ‘

Tiempo de entrega de ensamble.- El tiempo Lue transcure entre el momento que se

emite una orden de trabajo al piso de onumbh y Su recepcion para almacenamiento o
envio. i
\

Tlompo do entrega de manufactura.- Ei tismpd total requerido para producir un articulo,

de prep , tiempo de cola, tiempo de proceso, inspeccién,

tnslldo. efc.

Tiempo de espera.- Lapso de tiempo requefido para realizar una activided. En el
contexto de produccion y control de inventarios, |a actividad en cuestién normaimente es
el suministro de materiales y/o productos, ya sea do proveedores extemos o de la planta
de produccion de la emp |
UEPS.- Método de valuacién de inventarios de Ultimas entradas primeras salidas. La
suposicién es que el inventario que se recibi6 al liitimo es el primero que se usa o vende.
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