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INTRODUCCION 

La capec:it8ddn como 1ubll1tem11 ntllflOlluble del piocelO enaeflanz11 apntndla¡e, 
aplioado a la industria, a• una aHemaUv• al alcance d• tod• ampl'lt.. para optimar I• 
producción de blene1 o urvlclos, •In embaFDO. en un marcado e1uUvo como lo ha 1ido el 
maxlcano, la 1111yorfa da la• lmPntAI venlan produciendo con ausenela dal cumpliml•nto 
de nonnu y ccnlrOlaa da C81idad, litu8cidn qua en la d6clda da lo• novantas vl•n• a -
1n1ostanibl1, dld• la crisis acon6mk:a qu1 se viva tanlO a nivel naelonal como lnlem1cional. 

Sajo 111111 eln:unatanc:las, al pal• 11 ve obligado a realizar Intercambio comercial a trav61 
de loa tratados de libl9 comercio que n 111in celabntndo con diferentes naciones d•I 
mundo. E•I• intaR:amblo dem811da mayor c:ompeUUvidad y esfuerzo de la imfustrta 
mexicana. Dentro da astas perspactlvas, la e1pacltaclón vista como un• herramienta, no ha 
alelo 9PfOV~ del COdO por la lndu1lrill maxk:ana par11 elevar 1u1 Indices de C8lldad y 
allclanela •n la p¡oduccl6n de blane1 par11 podar compelir, Ingresar y pennanacer dentro da 
un mercmdo Internacional. En asw contexto, la PntHnte tesis propone a las empre1111 
cledlClda1 aspac:illmante a la manufactura, la cap11Cl18ci6n como una opelón para lograr un 
m6xlmo daaerrollo da 1u1 recursos humanos, mayor rendlml1nto financiero, y como punto 
de parUda para podar competir con el com9fcio axtarlor. 

El programa da ~ que H propone en 1118 talla fue disellado dentto del marco 
da la teorla ll1t6mlc:a, qua defina a la organluclón •como una 111nJctun1 autónoma con 
capacidad para comprander an fonna objetiva sus Interacciones y tomar las decisiones mllls 
adecu1da1 para la organización en su totalidad. Los rwcurso1 humanos confonnan un 
subsistema da la estructura con c:apaeldad de lntagrldad y organización que 18 e1r1cterlza 
por influir y ser Influenciado por al medio amblanta, procur1ndo alcanzar un estado de 
aqulUbrio dlnllmlco en au enlomo•. 1 Asl, la capacltac:l6n repres~l'lta uno de lo1 factores que 
contribuyen a mantener ese aquillbrlo y se dirige especlllcamente, e aquellas lllreH de la 
organización donde se requiere soluelonar los p!Oblemaa que obstaculizan el desarTOllo de 
la• operaciones a Impidan lograr los objetivos de la empresa. 

El programa esta dlaellado para empresas especializadas en manufactura y propone el 
desarrollo de: 
A. Conocimientos.· Definidos como el conjunto de lnfonnación y elementos teóricos que 

pioporciona los conocimientos bll1ico1 para que un trabajador pueda desempellar un 
puesto en la ampra11. 

B. Habllldad11.- Conslder11das como el conjunto da apUludas o dastrezas neces1rl11 pera 
podar lncremenllr al rendimiento o desempello da un puesto. 

C. Actitudes.· Vistas como un conjunto complejo de tandenclll para actuar o reaccionar 
favorablemente o no ante cierta situación, y que pueden estar o no bajo control 
voluntarto. 

La capacitación as uno de los medios más efectivos para generar cambios en la conducta 
hu11111na y por ende contribuir para el logro da los objetivos de toda empresa, a través del 
p¡oc;aso ensellanza-prendlzaje. Sin embargo, es Importante hacer énfasis en las 
limitaciones que nos llevarlan a generar falsas expectativas respecto a su alcance, ya que 
la capaeltaclón no lunclona si: 

Plnlo Vallarto, Roberto:Proceso de C1pacttaciOn,Dlan1, M6xlco (1990). 
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la• personas no están motiv8dll• pe,. gener.r su plOPlo cmmblo 
Existen malos sistemas, eatructu,.•, sueldos, motivación y estatua. 
Loa objetivos del progrmma no son 1Hli1la1. 
La capacllaclón tiende • - aupetfldel y H c:epec:ila por cepllCitar, por moda o por 
cumplir con las layes. 

De Igual manera Hrie Inoperante esperar cambios • coito plazo, ye que loa reaultadoa 
significativos se podr6n ver • mediano plazo, entonen debemos tomar en c:onliderec:lón 
p8lll emprender todo programa de capacilacl6n lo 1iQuient9 pteQptol: 

1. La capacitación enrocada e la productividad debe orientarse a eliminar o disminuir 
problemas organJzeclonales y 101 ,.1ultedo1 sa deben evaluar en la medida en que lo• 
problemas han sido 1uperado1, así como en rezón del costo-benaficlo con que M 
aplicó el prog,.m•. 

2. La capacitación ea aprendizaje y este Implica un cambio de conducta, por tanto, loa 
cambios que se produzcan en e! personal deben nr producto de nece11decte1 
previamente diagnosticadas y rerorzadas en la Une• de nbajo. 

3. La capacitación erectiva ea la que desarrolla hllbilidade1, lncramenta conoclmlento1 y 
modifica actitudes según el rumbo que marquen lo• objetivos que se dlsanan pe,. 
cada caso particular. 

4. Los curaos no deben probar 1u erectivldad por la cantidad da conoclmlento1 qua una 
persona adquiere, sino por la calidad del cambio, modificación o nnsrormaclón que el 
conocimiento generm en las personas que lo reciben. 

5. La capacitación puede Implicar riesgos de penflda perm la emprmae. SI aobrecapaclta al 
personal, genarando axpectativas que no le podte cumplir. 

La capecltadón aplicada a toda emp,.sa 1"9querir6 de un procedimiento. En Hle caso 
sugerimos el proceso marcado por la admlnl11'8clón con sus fases o etapas de: planeaclon­
organlzaclon-ejecuclón y evaluaclón. 

E1ta tesis está Integrada por los siguientes capítulos: El capítulo uno trata sobre el marco 
teórico, desarrollo y evoluclón de la planeaclón de los recursos de manuraclura y 
proporciona la descripción general de las funcionas de MRP 11 sobra los cuales se 
desarrollan los capitulo• siguientes. 

El capitulo dos trata sobre loa aspectos relevantes en el proceso de Implementar la 
planeaclón da recursos de manufactura, una matodologla probada de lmplantaclón asl 
como da la Importancia de la capacllación en lodo este proceso. 

El capitulo tres presenta 101 conceptos teóricos, las matodologla y técnicas necaaeria1 para 
el logro exitoso de cada una de las funciones da MRP 11. 

En el capitulo cuatro se presentan ejercicio• de aplicación sobre cada uno de los elementos 
del diagrama da MRP 11 mediante Pf*:tlcas, ejercicios y ca101 pnlctlco1 a1I como 
cuestionarios y evaluación pare fa capacllaclón erectiva de todo el personal lnvoiuC111do en 
la planeaclón da los recursos. Finalmente se praHntan las conclusiones del presenta 
trabajo. 

También se Incluye un Apéndice con las respue1ta1 a los cuestionarlo1 da evaluaclón del 
capitulo cuatro, asl como un Glosario de términos utilizados. 
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CAPITULO 1 



CAPITULOI 

·_, ... MARCO TEORICO 

1.1 ANTECEDENTES HISTORICOS 

Se puede decir que en la evOluclón de la Pf•neac:ión de Requerimientos de M118rlllle1 h8y 
cuatro el8pas: 

1. Un mejor método de ordenar 
2. Pfaneaclón de prlOlld8de1 
3. Ciclo Cerrado MR P 
4. Planeaclón de Recursos de M•nufadura: MRP 11 

Hay dos métodos fundamentales para ordenar mmterillles, 81 punto de ieorden, y la 
planaaclón de requerimientos de m1tarfaie1. Tod01 lo1 otros n1'todo1 ion v1rf1c:lone1 de 
esto• dos. El punto de reorden esl8blece "Mndo Ofdan8I" ba11do en 81 uso promedio para 
el reabastec:lmlanto planeado, tiempo de entraga mú un "Inventarlo da seguridad" para 
protegerse contra variaciones m1yore11 la demand• promedio. 

La Pl•neaclón de Requerimientos da Mllterf•la• (MRP) tlplcamanta datennlna •cu•ndo 
ordenar" basado en programas para los artlculos que usan el material. MRP 81 obvl•mente 
1uperior 1 ordaMr en bal8 •1 uao p¡omadlo, pen> en 11 pric:ticl fue un m6todo dificil de 
usar. 

Antes que la• computadora• fuer1n di1ponible1 • la• c:omp1lllH le1 tom1ban da e • 13 
nm1n11 e11a.il1r lo• requerimiento• m811U1lmanta o con ayud1 de un equipo tabulador, 
tlpk:amenta ordenaban un1 vez c.8d• 13 11r111n11. En much•• 1pllc.8clona1 a1to no 
trabajaba mejor que el punto da reorden. 

La computadora hizo posible calcular requerimientos en un fin de semana. Esto fua un gran 
paso hacia •delante qua facilitó ordenar m•• frecuentemente. Se volvió una práctlc.8 común 
ordenar mensualmente y descomponer el tiempo de defasamlento en perlOdos de tiempo 
mensuale1. 

La computadora hizo de MRP un• t6cnlc.8 m•naj1bla. Se vOlvló mb 1mpllamenta ulldo 
como un mejor m6todo da ordenar que 81 punto de recxden. 

Conforma se lncremenlllron la1 capaddllClel da la computadora, 1lgune• compalll11 
recalcularon requerimientos • menudo 1emanalmente y p!lrtilron 81 tiempo de dalasamlento 
en periodos semanales. La cap1cldad de 19Pl•nHr frecuentemente y romper 101 periodos 
de delasamlento en Incrementos 1ufic:ilntemante !lnos para mantener "lechH da 
necesidad" real, estaban ahl. Pero ante1 que aste Clpacidad da reprogr1m1clón pudiera 
ser UHda, el concepto de "reprogramación" y •programación maestra• tandrl1 qua ur 
daurrollado. 
Esto ocurrió durante un periodo de 10 a/los. "Reprogr.mación" slgnillcl simplemente que 
cada vez que los requerimientos son recalculados, las fechas de necesidad para ordenes 
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de compni y ordene• de plao ableltaa HrAn 111vlndH y mensajes de 111progr11macli>n aer6n 
gen9t'lldoa al loa cembloa caullldo1 en en.a hacen necesario adelantarlas o altllsattaa. 

La noci6n de que llhl deberla estar un prognima maestro ·una r111adón de lo que daberi• 
aer pnxlucldo-.,. t.mn viaja como MRP. Pero no fue hHta 1971 qua la gente reconoció que 
este programe maestro tenla loa elementos pa111 111preaentar lo que , .. Imante deberie ser 
hecho. SI el prog1111118 maestro contiene m6a productos de loa que l'Nlmente cleberjn ser 
hechos, conteniendo productos que no pueden ser fabricado• debido • faltantH que 
existen, o H en alguna forma no 111eU1te, MRP no g-rar6 prioridlldtla v6lld11 basadas en 
fecha1 de necesidad reales. Y hHta que esto pudiera ocurrir, la lista de escasez -con todas 
su1 limlteclonea- fue el real sistema de programación. 

La gente aprendió • admlnl1trar el programa mae1tro apropiadamente y MRP evolucionó da 
un 1lstema de ordenar a un 1lstema de planeaclón de prioridades. 

La iógk:a de la Hita de l•ltante1 es fundamental. Es mosltlld• en la 1lgulenta figura: 

Uollldo --
Progr1m11 de 
Producctan 

~ C,,...._Flolcodol 
~Inventario Olopcolble 

Uoto do FoltonlH 

Pa111 i-r una U1ta de faltante1, el expedillldor mll'll el progr11ma de producción par11 
~ lo que debe .., hecho, obtiene una liste de materialH pe111 enconll'llr lol 
mat.erialH requeridos Pll1I haCar el producto, checa la dlaponibiUdad de Inventario fl1ico en 
et almacin 'I haca un.1 i111a de teJtante1" de loa componentH que no ••'*" dllPO"ibkl•. 
MRP, en una computadol'll, uu exactamente la ml1ma lóglca. El programa mae1tro Huna 
l9lac:lón de que producto• aer6n producido•. E1to •• pue1to en el prog111ma de cómputo 
con IH lista1 de materi1le1 y. loa 111gl1tro1 de Inventario 'I el resultado en el plan de 
requerimiento• da materiales. La r111ura siguiente muestra esto: 

Li.ta de 
Matlfllln 

Progr1ma 
M1ntro 

<=:> Registroede 
Inventario 

Plannclónde 
Requerimientos de Matelalea 

La PlanemclOn de requerimientos de materiales 1upera los faltantes da la lista de faltantes 
por lo siguiente: 

A. El horizonte de plenaaclOn puede ser e>ctendldo tan lejos como aee necenrio. 
Tiplcamente las compa"las manejan uno o dos ª"º'de avance. 

B. La planeadón puede ser defauda en Uempo por semanas o aún en periodo• de 
tiempo por die. 
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C. El 1111811111 fue exllem8d8rnente nexlble ye que en cualquier momento que el programa 
maHtro ua cambiado, MRP podrli simular poniendo componentes que no uan 
requeridos de regreso al •lmeetn y jalando componentes qua son requeridos fuera del 
almacén. 

D. Con MRP, raprogremer menujH para mover mat1111l "fuer•" en periodos futuros, esl 
como "dentro" pera periodos tempreno1, debertn ur generados. Esto detuvo, por 
aupueato, el problema plk:ol6glco de enllllar 1 loa expedltadorea el v11or de 
reprogremer meteri1le1para11111 fec:hll poai.rior. 

l.11 11111 de falllntH h• sido el 11111m1 ra1l de programacl6n en vlrtual11111nte toda emprase 
de manufactura. Ahora loa f1illnte1 pueden predecirse con un ello o mlis hacia adelante en 
lnaamentoa muy finos de tiempo, umanal o aun diariamente. Aún al loa faltantea fueron 
predichos un atlo adel1nte en el tiempo, el elemento de cambio deberli exl1Ur. El programa 
puede 11tar equivocado. Pero lo que fue el fuerte da MRP: es qua H capaz da rapredaeir, 
repredeclr y rapredaclr. Une compatlla que lnlroduce MRP como una t6cnlca de planeecl6n 
da prioridades reduce aus felllntes en al departamento da ensamble de entra trecientos y 
quinientos artlculoa por semana ent11 da MRP, a un promedio de 3 a 5 a le semana con 
MRP. 

AhOra el cepataz puede eallr trebejando sobra los falllntas del siguiente mas al Inicio del 
eate. Pueden 11tar trebejando para prevenir falllntea en al futuro más qua trabajando para 
fijar 101 f81tentea dHpulia de qua sucedan. Ahora el 1l1tam1 formal puede establecer y 
11111ntener fec:hlll de necaalded. Elloa ll'llbejan pera loa programas generados por MRP. 

l.11 llsta da felllntea trata con la acuacl6n fundamental de manufactura. 

e. ¿Qu6 ea lo que vemos e febliCllr? 
b. ¿Que ea lo que necaaltamoa para hacerlo? 
c. ¿Qu6 ea lo que ye llnemoa? 
d. ¿Que ea lo que nos haca falta? 

Cerrando el Ciclo 

Ahora qua la planeacl6n de prioridades ea manejable, 11 hace evidente que la planeacl6n 
de prioridades por al misma no es sufoclenta. Conocer qué materiales son necesitados aata 
muy bien, pero al le capacidad no aaté disponible, el matartel apropiado no puede ser 
producido. 

Mantener prioridades al dla fue muy bueno pero si aatos programas no pueden ser 
transmlUdos a la fabrica y al proveedor, no Uenen ningún valor. Habiendo resuelto el 
problema da 111 planeacl6n de prioridades, los usuarios da MRP dieron otro paso giganta 
hacia adelllnta con la lncorporacl6n de éste dentro del sistema general llamado ciclo 
cenrado MRP. 

l.11 figura muestra el esquema clásico del sistema MRP de tipo cenrado. 
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... · ~. ;:. :-::~·; . 

.. Plllnead6n de Venta y 
. Clper8daMs 

Plllne•cicln de Requertrnonlos 

-~ 
Plllne1ci6n de Requeflmienlos 

d8Cal**!ad 

---"'"'---1 ¿Re81isla ? 
SI 

EjeaJclcln de Plllnes de 
Mllleri.lles 

El plan de ventas y opel'KIOn establ- IH i.aes de ptOducclOn p.,. famlll8s de productos. 
Esto responde la pregunta ¿Cullntos artlculos dal modalo x construiremos por S8111811.1? El 
plan de ventas y operaciOn en un negocio de fabricación por ónlene1 H eslableddo al 
obsarvar las Ordenes pendientes actuales, las Ordenes pendlentes deaaada1, y IOI 
pron011Jco1 de ventas pare detennlnar ta i.ae de producdón. Este es el lnldo de la 
ecuación fundamental de manufactura. 

El programa maestro toma ese plan de ventas y operaciOn en unkHldes por familia de 
productos y descompone esta an artlculo1 e1pec:lflco1 al cual puede aar mantenido 
Individualmente en unidades en el alma* en un negocio de fabricar para Inventarlo, o 
grupos de componentes an un negocio da ensamblaje contra pedido. Esto H donde el 
resto da ta ecuaciOn fundamental de manufactura toma ventaja para determinar ¿Qué as lo 
que tenemos que conseguir? 

La planaaclOn da requarfmlenlos de capacidad hace las mismas cosas en horas estjndar. 
Este mira el programa en piso (asto H, las ordenas liberada• 111 piso y ordenes planeadas 
generadas por la planaación de 19querlmlantos de materiales) y usa un archivo de rutas 
para determinar cu6ntas horas estándar sarán requeridas por cada centro da trabajo: otra 
vez dirige la ecuación fundamenlal da manufactura salo esle tiempo en horas estjndar. 
Una vez qua los planes de materiales y capacidad han sido hachos, tiene qua ser 
determinado si son o no realistas. SI son, entonces las horas reales ast.tndar praducidH 
por cada centro de trabaja deben ser monltorHdal ~ asegurarse qua I01 planas están 
siendo ejecutados. Y programaa para proveedoras y la f6brica tenclr*I qua ser 
suministradas y actualizadas regularmente a fin de ejecutar la planaación de requerimientos 
da materiales. 

Antes da qua MRP trabajara, ara dificil ver las ralaclonas de las diverae1 téc:nic:as. Hoy a1to 
puede sonar axtrar'lo, la gente habla 8C8fCll de pi-ación de capacidad sin pensar acerca 
de hacer primero la planeación da requerimientos da materiales. 
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Se lntilalaron ll1tema1 de conlJOI de piso sin estar UQU109 de que In feches de~ 
eran v611das. Une vez que MRP pudo reain-t• nllajer fue fKll _. - lodo erlClljlN 
junto. 

De hecho, el primer dlagrama de c:IClo ~ (figura de all'ibe) fue dibujado en 19119 en la 
Markem Colporallon In KH"41, New Hampshore. 
Markem fue la primera compallla en u- un paqueee de IOftwar9 paq lnltals MRP. Una 
vez que el corR6n del sistema MRP M vuatve una t6cnlCa da ptaneacl6n da prioridades M 
vuelve eparente como el reato da las herramienta• encajan juntas en el slsfama de cldo 
cerrado. 

El t6nnlno "ciclo cerrmdo" Significa que IOI ee.m.ntol penlldoa o 1111...Us en al slllema, 
como planeacl6n de capacidad, programacl6n en piso y program11Ci6n de provHClcnl fue 
completada. Esto tambl6n significa ·Y ••to es molltado en la figura con llMU i.terlllal- que 
daba habar una ratro.llmen18cl6n da IOI provffdoNs, de ta f6brica, de los planerodofn, 
ate. alampre que hay• algún Pfllblem• en la ejacuci6n del plan. 

1.2. LA CLASIFICACION ABCD 

A medladoa de loa eftoa 701, al 14nnlno MRP estaba da moda, cal todos, al ,,.,_, 
estaban "haciendo MRP". Muehas compalllas no a118ban feli.:.1 con sus reaulladol. Por 
otro lado algunH compalllas lograron re1ullado1 espec:tacularea delde que lo uuron. Las 
reac:dones da 1111 compalllaa Iban desde •esto no nos ha ayudado en nada' a ... tanlble, 
no podamos realizar el negocio sin esto•. 

Se hace obvio que habla una profunda diferencia en que 18n bien 181 compatHaa uMban 
aste conjunto de herramientas. Para ayudar • eldarecer esta cue1116n, Ollvw Wlght 
dasarroll6 una claslflcacl6n ABCD. 

ClaM A Uso del sistema para administrar .i negocio. 
Trabaja en todas, o virtualmente todH IH •reas da 
la compallla. 

• Resultados sobresalientes. 

ClaM B • Uso del 1l1tama para programación y carga. 
Trabaja prfnclpalmenta en manufllClunl y materialn. 

• Muy buenos ra1ullado1. 

ClaM e Se un el 1l1tema para ordenar. 
Trabaja principalmente en el departamento de produccl6n y 
control da inventarios. 

• Resultados de regular a buenos. 

Clase O Trabaja en pro.:esamlento de datos, pero en ninguna 
otra parte. 
Visto como •otro fracaso de computadora". 
Resultados: decepc16n, frustracl6n, derroche de tiempo 
y dinero. 
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Ea lmpoltllnte abHN• que el HgUndo punto de r. claalflc8d6n O •otro frllcaso de 
~· ello llU9l1ll como una crlb • r. computedora porque la c:omputlldora es el 
único elemento que elll6 heclenclo 1u lnlb9jo. 

¿IA compullldore he hcuedo?, No, e1ti trebaj811do. ¿MRP l".a frecuedo? No IHlmente; 
e1te no tiene una oportunidad. ¿Qu6 he hceudo?. IA gente en r. compellla. Elo1 han 
flllledo., ~y operw .. alalemll ullo.-le. 

Un ulUello MRP de ClaH A ea uno que u .. MRP en un modo de cldo cerr.clo. Tiene 
pi..aci6n de requerimiento de metellales, plmnncl6n y control de r. c:epmckled, del¡>Kho 
en el piso, y un al1teme de progremaci6n de vendedora• en el luger y 11endo uudo y I• 
admlni8lreci6n uu el aillemll pare rullzar el negocio. Pertlclpa en r. pleMec:ión de Vente• 
y ()pe!Kjonea, linnll llobr9 loa pi..1 de ventea y opellldclne1. Con1tentementa monitora• 
el deaempello llobr9 le execlltud de loa 19giatroa de lnventerlo, exedltud de las lllle1 de 
meterleln. exlldltud de 111 rutes, etenclón del piogreme meeatro, de loa planea d• 
cepedded, etc. 

En una compelll• de CleH A, el alltame MRP propon:ionll el plan de juego que vende, 
finenzu, menufec:lunl, comprlll y gente de lngenlerle todos lreN,iendo juntoa. UNn el 
alalemll fonn81. Loa aupe1Vfaore1 y le gente de compru nb.¡an pare 1o1 PfOlllM1lll. No 
hay llatll de feltenln .... cubllr loa p!Ogrelllll y ruponder la PfWQunlll ¿qu6 mlllelt81 .. 
rulmente ~y c:uendo? e .. rnpue ... viene del alateme formel MRP. 

Las CompaftlH uundo MRPll han Ido un paso m.t1 ... de le Cl•H A. Lo h•n unido el 
lillemll flnencieto y dewralledo cepacldedea de linulec:l6n ••1 que la sngunta •qut pa .. 
al .. • puede - ra1pondklll uundo el 11.....,.. En ella tipo de c:cmpelllH, el edmlnl11111dor 
puede nbr¡jer con un c:orlunto de números pare ....UZ.r el negocio porque el alateme. 
operativo y el listeme flnendero uun loa mi111101 número•. 

T6cnlcemente, entonm1, un lllteme MRPll llene lo1 alatamea flnendero y de ope!Kiol .. 1 
trebajenclo eltNchernente unklo• y tiene cepacided de almulllci6n. Pero el punto lmpoltente 
ea que el alatame ea uudo como el plan de juego de la compalll•. E1to ea lo que raelrnente 
~une compelll• de CleH A. 

Une compalll• de ClaH e llene pl-aci6n de raquerlmlento1 de meteriele• y usualmente 
plMMci6n de raquellmlento1 de cepacided y alatamea de control de piso en el luger. El 
uauerlo de ClaH e Uplcemenle no~ mucho con compru todavill y difiera de un ulUello 
de CleM A pr'~le porque I• • edmlnl1treci6n no usa dlractemenla el liltelll pare 
IUliUr clilwclamente el negocio. En su lt.ig•, loa ulUellos de c1- e ven • MRP como un 
li1teme de p!Oducclón y control de lnvenlario1. Debido • esto, e1 f6cll pare un usuario de 
CleH B convertilae en un ulUllllo de ClaM e muy r6pidamente. 

Otte c:eracterisllcll de r.1 compalllas de ClaH B ea que hKen elgo programando en al piso 
usando MRP, pero 1u 1111a de faltentea ea la que realmente les dic. que hecer. Loa uauerio1 
de Clase B típicamente ven mucho• de sus beneíldo1 de MRP en raducdón de inventerlo1 
Y mejen de HrVlcio e clienlel porque han hecho mU de lel COA1 c:onwc:tu 81 Ir por 
producción. Debido • que no llenen 6xlto en tener fuera el monstruo de expeditld6n. 
Debido el atraso de la gente de comp1a1 y lo1 1upe!Yfaora1, no han visto beneficios 
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1u1tandale1 en reduc:lr loa co1to1 de le• compra• o mejorar le productividad .. hfln teniendo 
!Ma lriven111rto del que reelmente nece11tan. 

Una compallle de ClaH C uH MRP prtndpalmente como une t6cnk:ll ele ordenar lnvenlllrlo 
· IM• que une t6cnlce de programación. Loa programaa de plao e1hfln liendo hecho• de la 
Hite de fe1tenta1, y el programe mH1tro en une c:ompallla de ci. .. C eahfl tlpk:amante 
IObrecergado. No tienen 19almante un ciclo cerqdo, Probablemente obtienen algún 
benelldo en lnvenlllrlo como 191ultado de MRP. 

Una compallle de ClaH O sólo tiene MRP 19elmente trebejando en el departllmento de 
proceaemlento de datos. Tlplcemente 1u1 regl1tro1 de Inventarlo• son pobres. SI tienen un 
programa mH•lto definido e1te e1hfl u1ualmente IObrecergado y •• mal admlnl1trado y 
pocos o ningunos 191u1tedo1 H obtienen de la ln1llllacl6n del li1teme MRP. Irónicamente, 
excepto por loa co1to1 de educación, una compallla de Cien O g1&tll al meno1 lento como 
una compallfe de Clase A. Tiene un gasto de cerca del 80% del totllf, pero no alcanza 101 
191ultado1. 

;.·,'' 

·. ,--
•·,··· 
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1.3. LA APLICABILIDAD DE MRPll 

l.11 Pl8neaclón de loa Recursos de ~ NI sido uiloMmenl8 lmplemenllldll 91'1 loa 
mlgulentn 8111bientea: ' 

M8nuf8ctunl convencional (r.bllc8cl6n y.....,.) 
• Unic81nonte febrlc:m6n (lin .......,..) 
• UnlcarMnle enumble (sin f.iinc:.cl6n) 

M8nuf8dln repetlllve. 
M8nufllClu111 de proceso. 
MllnufllClunl de .... veloc:lded. 

• M8nuflldura de blljll veloc:kled. 
• Fllbrk:ec:icln perm lnV9ntllrlo 
• Fllbrk:llclón por órdenes 

DiHllo cann pedklo 
• Pnlcluclaa llmples 
• Producto• mmplejoa 
• T111b8jo y ftujo en piso 

Febllcentea con 19dea de dlalribucl6n 

MRP lillM virtuelmente polllndel de epUced6n llimlllldo 
Hoy die, 118y 111111 empile vllliedlld de t6cnlces y henwnlentu que h8n sido dlMlledea pera 
•yuder • 1111 compe/11•• "I IU gente • pioduclr IUS ~ mejor. Este• lndll"Jlll'I 
Rob6tlcll, Justo 11 Tiempo, Cln:uloa de Celided, CADICAM, Teaiologle de Glupo8, Control 
Elflldlatico de Proceaoa y mú. Este• aon umlenlaa '-tlllntu, llenen -
potenciel. Pero nlngune de elles dllr6 su pleno poWncllll • -. que eatt ecopledo • un 
alatarne efectivo de plllneecl6n y pl'OQl'llllllld6. He equl por qu6: 

No•• bueno ••r •xlrllrnedllmente ellc:ienle .•. y pnxludr loa ertlc:uloa equlvocedoa. 
No ea bueno hllc9r ertlculoa de muy lllto nivel de c:elldlld .•. al 6atoa no aon nec.llledo1. 
No 111 bueno ll'llblljer lnlenlllllllllrte en l1ldudr lo1 tiempo• de prepenlCl6n y -ur el 
fMlllllo de lo11ote1 ..• al melo1 progrerne1 no permiten~ lo que l'Nlmente 111 Mmlitll 
yc:uendo. 

MRP, cuendo opere. un nivel de CleM A, ,,.,. VllÓlll COllll por 111111 compellle. De y por al 
mllmo, gene111r6 enormes beneficio•. Muc:hu compelll111 hlln exper'.rnentedo, como un 
111sultado di111cto de MRP 11 drem6tlco1 lnctemento1 de entrwgea e tiempo y pniductlvidlld, 
con llmult6neoa decrwMnlol 1Uballlnc:lllle1 en el IJempo de fllbllcllcl6n, co1toa de 111• 
compru, problema de Clllkllld e lnvllnlllrloa. 

Ademia, MRP 11 puede proporcionar 111 1111111 111111 aobl1I 111 cual mejores de pn>ductivldlld y 
cellded pueden - au1tentedas, un emblente donde •1111• otrea hemm1iente1 y t6cnlces 
pueden elc:arwlr su pleno potenciel. 

E1lll •• une rorma equlvoceda de ver el papel da MRPll 
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Visto as! la pregunta es ¿Qué h•remos primero? 

He aqul un diagrama de cuando MRP 11 es visto de l• mimera apropillda: 

JIT CAOICAM 

~VMdoo 
(MRPll) 

Le progrem•cl6n -conociendo rutln•ri•menta lo que es necesitado y cu6ndo vi• el slstem• 
fonnal· es fundamental para la produclivldmd. 

La Pl•nemcl6n de los Recursos de M•nuf•cture es el vehlculo pwm obtener pl•nes y 
programaa válidos no 1610 da parta y producción, slgnif1CB tmmblén pivgremas da entrega • 
clientes válidos, de requerimientos da maquinaria y meno de obre, de requerimientos de 
recursos de Ingeniarla, de flujo de caja y utilidades. MRPIMRPll es la basa, al cimiento para 
la verdadera productividad. 

El significado de esto es claro: Obtener los mejores resultados lo más lilpldo, primero 
implementando MRP 11 a nivel de Clase A. 
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1.4. DESCRIPCION GENERAL DE MRP 11 

El llguienle dl8grama no• da un bosquejo ele todas las funciones Importantes, la secuencia 
neceaaria y las relac:lones entre si que Intervienen en la Planeaclón de los Recusas de 
M1nufactura. 

Cuadro sinóptico del sistemas cerrado de la 
Planeación de los Recursos de Manufactura 

Plaineación 
•Nivel 

Ejewtlvo 

PllnNci6n Comerci•I 

Tenemos tres 61981 principales en este diagrama: 

R 
e 
1 
r 
o 
a 
1 
1 

m 
e 
n 
1 .. 
e 
1 
6 
n 

Ol>jotvoo 

O.mondo 

R-

Productos ........ 
Cepoddod 

Ple--R•IPOMlbMided 

Planelción a nivel Ejecutivo: consiste en la Pfaneeción Comercial, Planeacl6n de Ventas y 
Planeaclón de Producción. 

Planeación e nivel de la Dlrecci6n de Operaciones: compuesta del Programa Maestro, 
Planeación de Maleri.1181, Pfaneación de Cepacldad con las baaa1 de dalo• que 
canlianan Ullls de Materiales, Estado ele lnvantarios y Ruta1. 

Ejecucl6n ele los Programas de OperKión: Compres, ConlrOI de Piso y Medición de 
Oeaampello. 

El primer proceso de la planeación a nivel ejecutivo conaiste en establecer los objetivos 
balados en laa demandas eapeclficas que se atienden con le• recursos disponibles de la 
emp19aa. Los altos ejecutivos desarrollan el plan comercial que comprende los productos 
mercados y ganancias necesarios para cumplir con los objetivos comerciales globales de la 
emp¡esa. El plan comercial anual engloba un mlnimo de 12 meses, se revisa cada mes y sa 
modJllcar6 cada trimestre. 
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Luego panmoa • la Planeaci6n de Ventas que emplea parámetros establecldos en el plan 
comarci•I, al pl•n da venllla define loa objelivoa y planes pani determinar la demanda de 
loa cilenlH, talas como promociones, publicidad y comercialización, también pronoslica la 
demllnd8 da loa cllen18a ugún I• llne• da productos per• c:umplir con loa objetivos del plan 
comercial. El plmn de venllla ab8rca un pluo de 12 mases •• actu•llza cada mes y sa 
modifica lrimastr•lmenle. 

Del Pl•n d• Venllls y del invanlllrio completo o planea de pedidos pendientes se denrroll• 
81 Plan de Procluc:c:lón qua es I• rep1rticJ6n de recursos d• fat.rtcación entre los productos 
que hlln de produclrs8 peni ntlsfacer 18 dem•nd8 de los clientes. Esta plan determina la 
C11nlidad de producción nec8nri8 peni •poyar al pl•n da ventas. De nuevo se asignan los 
racurso1 para I• fllbrlc.lción, Mgún la line• de productos con minia a 12 melas 
llC!u•ljzjndoM manllU81manta y nivlúndon trimestralmente. 
Como puede verse, el Plmn de Producción completa el cicio da planellClón a nivel Ejecutivo, 
que ea 111 11, un ll•tem• cerradO. 

Solo cuando se ha cerrado el ciclo de plane•ción a nivel Ejecutivo aa pesa a Ja planeacl6n 
en el nivel da la Dirección de Operaciones en la que se controlan los productos que se 
fabrican pare cumplir con loa objetivos loa materiale1 y I• capacld•d. En• son las funciones 
del Programa Maestro, un verdadero progr•ma maestro da qué se h• de producir y cuándo 
loa productos especlficos que se fabrican, 1 .. mezclas de productos y las Cllntidades. Están 
vinculados con 1118, todos loa demás programas: despachos, subensambles, compras, 
planeaclón de capacidad, etc. 

En el Melor de la dlrecclón de openiclonaa M un otra eac:ai. de tiempo, aqul M trata de 
aemana1 y no da meses en la planeaclón y verificación y actualizacJones diarias a medida 
que suceden los cambios. 

Los resultados del Programa Maestro se convierten en Información necesaria para la 
Planeación de Maleriales, el plan de materiales es una expresión de lo que se necesita en 
materiales o componentes comprados o fabricados. 

La planeación de los Requerlmlenlos de Materiales es un sistema de planeación de 
prioridades que planea materiales para cumplir con los requerimientos del Programa 
Maestro. Con esto llegamos a la Planeación de Capacidad. 

En un ll1tem• qua progrem• la capacidad para Hlisfacer los requerimientos de mano da 
obra y equipo, igual que con 101 demás 1l1tama1 se a1tablacen objetivos y M comparan los 
resultados con los planes. Estas funcJonea utilizan la base de dalos , las Listas de 
Materiales que definen el producto, Estado del Inventarlo que define el nivel de Inventario y 
Rutas que definen el proceso de fabricación. 

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

Ejecución de los Programas de Operaciones donde se Implementan los planes elaborados 
en las otres dos secciones, se ejecutan los planes de materiales y capacidad detallados y 
especlficos para cumplir con el plan comercial. Se obtienen los componentes o materiales 
que se usan para fabricar el producto de acuerdo con nuestr;,~ objetivos. Se efectúan las 
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hor11s de lnlbajo y se evalúa el grado de 6ldto y M pNClsa en dónde M puede mejorar mú 
aún. 

En I• E;ecucl6rt de los Prog,.,,,.. de Opel'Kionea H conalderll el Uempo • dlallo, 
planHc:l6n diarill, 18 programación cli8till y el deMmpafto. 

Primero Comp111s que es responsable por la ejec:uclón da loa pl•nes de ITl8Ulllala1 
adquiridos, qu6 materiale• se rwquieren a diario en r•bricllc:lón p8la cumplit con 18 mezcla 
del plan maestro semanal y con I• producción mensual del pl811 de produc:ci6n. Se •)ecuUI 
el plan de compras debld111118nle al M controlan 18 capac:id8d y 181 prlorlci.de• de 101 
proveedor111, al .. comunlca el ••lado de 181 órdenes da compr11 y al H cumple con los 
objetivo& de calidad, rechll de entqga y coato1 prevl1to1. 

P•samo• al Control de Piso donde rabricación •• l'lllf)On .. ble de 18 ejecución de lol plana• 
ele rabric:ación y Clpeeidad del plan ele m•lerillles pera pieza• pmabr!Clld•• y enumblaje1. 
Una vez esl8blecldo el plan de rabncllción, .. 1111 comprob.clo I• cap11Cid8d y dl1ponlbllldad 
y .. he •xpedidO • rebric8clón e1 respon•bilidad de rabrlClldón ejeculer el plan. 

Finalmente, 18 Medición del DeNmpel\o. p.,. lmplemenlllr le planeac:ión de recurlOI pma 
I• verdadera excelencla en I• r8bric:aclón hay que eslllbl«« Olijetivo1, definir lo1 plane• 
para llegar • lo1 objetivo1, dellllmlMr 1'111pon .. blliclade1 , llegar • 8CU8rdo1 en cu•nto • 18 
llllldlc:lón de lo• resulllldo•, medir loa l'lllUltadol para tomar llCdont• COITKliv•• y regiltrar 
y comunicar 181 meJor111 en l'll1Ultado1. 

Asl noa enrocamos en el deaempello de C8d8 elemento en el diagrama del a11111me cerrado, 
no aólo en le l1ldua:ión de lnvenl8ri01, de coatoa , o eX8Clltud en le bllM de detoa. 
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CAPITULO 11 



CAPITULO 11 

LA IMPLANTACION DE MRP 11 

11.1. JUSTIFICACIÓN DE COSTOS Y BENEFICIOS 

l.11 ju1tllicKl6n de costos de un proyecto MRP 11 es esencial por las siguientes razones: 

1. Priorid•d número dos.· La prioridad númer0 dos en un• comp•lll• lmpltlmentando MRP 
11 necealtll ser justamente eso: lmpltlmentar MRP 11 (recordemos que la primer• 
prioridad es mantaner en operaci6n el negocio). Ea re•lmente dificil mantener MRP 11 
como un• •118 segund• priorid•d si 101 costos y beneficios relev•ntes no han sido 
a1tabl8cldos. Si MRP 11 no mantiene un• alta prioridad, las oportunidades de éxito 
decrecen. 

2. Un fuerte Compromiso.· l.11 implantaci6n de MRP 11 significa cambiar la fonna en que se 
e116 realiZllndo el negocio. Lll •Ita dlraccl6n y la administración de operaciones d•be 
estar comprometida para que esto suceda. Sin una sólida proyaccl6n de Costos y 
e-ficios, no se puede lograr un profundo grado de dedicación y la oportunidad de 
éxito decreceré répldamente. 

3. Una Alignaci6n de Fondos.· Con 111 ldentlficaci6n de costos durante •I procaao, 
complel8manta antes de la Implantación, la compalll• h• procesado 161o un• 
•ulollZllci6n da gmstoa. Tenar fondos ••lgn•doa evil8 repetidas solicitudes y sus 
concom1i.nte1 demoras durante la vid• del proyecto. 

4. Parémetros .• Un cuantificado conjunto de beneficios por •ntlcipado puede servir como 
lln••mlento durante al proyecto. Después de la lmplantaci6n, los ahorros pueden ser 
comparados con los proyectados en la juatlllcacl6n de costos. ¿EsUI I• compallla 
obteniendo los beneficios que fueron proyectados? SI no se asl, ¿porqué no?. La 
gente puede 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, justificación y 
compromiso. 

Primer Corte Educativo 
La gente necesita aprender acerca de MRP 11 antes de que puedan hacer un trabajo 
apropiado de estimación de costos y beneficios. Deben saber &.-:arca de: 

¿Qué es MRP 11? 
¿Es para nosotros? ¿llene sentido para nuestro negocio? 
¿Qué costo tendré? 
¿Qué nos ahorraré? ¿Cuales son los beneficios que obtendremos? ¿si hacemos 
esto de la forma correcta y nos convertimos en una empresa Clase A?. 
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Alguna compalHas podrlan Intentar justificar los costos da MRP 11 antes de que entiendan 
qua 81 todo asto. Casi Invariablemente astimarjn loa costos lnvolucndoa en la lmplanlac:i6n 
de MRP como un sistema da cómputo pal'll ordenar partea. Ali, muchos de loa costos 
aatar6n relacionados • IH computedonla. Como reaullado, al proyecto no aslalt bien 
fundamentado. 

Algunas, compalllH podrlan subestimar los benallcloa. Pensando que "MRP ea un llatema 
para ordenar partas, asl muchos da loa beneficios vendr6n de la raducclón de lnven18rlol". 
Esto hace entonces muy dificil e1tablemr la lmpleni.c:i6n corno 111 segunda alta prlollded en 
lecompallfa. 
Por eso lo primero •• aprender ecerc11 de MRP 11 y luego ju1tiflcer sus costos. 

Le gente que necesl18 al primar corte educativo ea la misma gente lnvolucradll en 111 
justificación de costos y compromiso. Pal'll una compa/11• tfplca podrlan ser: 

En el nivel ejecutivo: El Dlractor Genarlll, al onc:tor de lnganieria, de Finanzal, 
Manufactura, Marcedolecnla. 

En al nivel de operacl6n: Loa gerentas da Produc:cl6n, Conl/ol de Producción, 
Compras, Venl81, Sarvlclo • Clientes, lngenlerl•, Procaumlanto de Datos. 

Obviamente la compoalclón de aste grupo pueda variar mucho da compalll• a compal\la. 
Lo Importante as lo siguiente: 

No enviar a 11161 genia de la naceaari• a ••te primar COiia educativo ya que 1• 
decisión final para Implementar todavl• no ha sido hacha. 
Aseguraraa de Incluir a la genia clava que landr6 la cuantificacl6n tanto de costos 
como de beneficios. 

La gante que asista al primer corta educativo podr6 asl proceder • dasmrrollar la ju1tiflcaclón 
da costos y beneficios. Su objetivo es desarrollar un conjunto da números sobra los cuales 
basar I• decisión por o en contra de MRP 11. 

Los costos de MRP se miden en 16rmlno1 da tiempo, 1KUrso1 y compromisos, los 
beneficios en un aumento del nivel da desampello da 111 empresa, al dellBll'Ollo da una 
nueva escala da valores para su administración, utllidadas y ra1ultado1 netos. 

Justlncaclón 
Costos: 
Los compromisos acon6mico1 que adquiera la lmplanteclón de MRP sa puedan dividir en 
cuatro categories: educación, servicios de consultoria ampreaarfal, equipos y progr11mas de 
cómputo y personal. 

Capacitación.- El éxito en la Implantación da MRP requiere empello, paltlclpacl6n y 
capacitación. Los ejecutivos de la empresm generalmente reciben los conocimientos 
necesarios asistiendo a cursos axtamoa dlsellado1 eapeclftcamanta para ellos. 
Al nivel da los directoras de operaciones, el proceso da capacitación se logra generalmente 
mediante actividades de capacitación sobre al terreno. 
Le educación de la masa critica constituye el último nivel de capacitación. El personal 
afectado por la ejecución de MRP constituye entre al 75% y el 100% da los empleados da 
una empresa fabril. Su capacitación sa logra mediante cursos de aplicación. 
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Los costos de capacitación v•rl•n Mgún el tamal\o de 18 empre ... Genermtmenta •lcenzen 
un promedio de 15% del costo tol81 de unm lmpl•n!Klón exlto18 de MRP. 

Consullol91.- El costo de los consuHorea lndusin.lea puede •lcenz11r el 5% del coito tol81, 
variando según el tamal\o de I• emprel8 y el número de pl8nt111. 

Pragrema y equipo de cómputo.- Loa co1toe que aa lnc:ulT9ll 8n ••te renglón alcenzan el 
50% del total. Al compmrer loa diversos renglones de co.tos, cuesta menot aprender a U18r 
al sistema de cómputo, que lo que cuesta al ai1tema propiamente dicho. 

Personal.- Los costos de personal del equipo encargado del proyecto y I•• d.mia personas 
asignadas • 61 repreMntan el reato del costo total. Esta ea un renglón que con frecuencia 
no se considera parte del costo de MRP. 

Ben1flcloa: 
La experiencia muestra que I• ejecución de MRPIMRP 11 puede conducir 1 loa algulentaa 
benancloa: 

Incremento de las venta• como resultado dlrec:to de mejorer el aervldo • cllenta1. 
Rlduc:clón d8 un 25 a 50% de loa lnvent.lrioa. 
Rlduc:clón de un 2 1 un 5% de loa costo• de matariM• 8dqulridoa. 
Por lo menos un 10% de •umento en I• pn>ductlvldad resultado de progremH 
villlldos. 
Reducción d• 101 gHtOI de 8dqullic:lón y rillco. 
Rlduc:clón de matariale1 oblOlltoe reaultado de unm marcada habilidad para 
m-jlr los cmmbloa de lngenlerf1. 
Reduc:clón de costos d8 cmlkllld. Programas villlkloa pueden reaullar 8n arnbimntaa 
milla ••tablea, los cu•ie• aignlflcan menos deaperdicloa. 
Ellmln•clón del Inventario !laico anual. Si loa números de lnvMtarlos IOr1 
suficientemente ex8Clo1 pare MRP 11 IW6n milla que buenos para loa Htaclol 
fin•ncleroa. 

Generalmente, los costos se dividen en parte Iguales entre la gente lnvolucred1 en el 
proyecto y el equipo de computo. Cuando se Invierte un 50% en equipo y programas, el otro 
50% se Invierte en personal, educación y consuttori•. Una paute a seguir es 1seguraru d8 
que se gasten Iguales cantidades de dinero en educación, eo per10nal y en el ai1tema 
computarizado. 

La experiencia en el •sesoramiento d8 empniaaa que han logredo el nlvll de renclíml8nto 
de Clase A. ha demostrado que los benelidoa que aa de!tvan de 18 puesta en prictlc:ll de 
MRP superan grandemente loa coitos de lmplanlac:lón. En el largo plazo, aa continúan 
derlv•ndo benellclos • medida que se logran loa objetivos de rendimiento de CIHe A. 
Existen además otros beneficios meno1 tangibles, como las línea• de •utoridmd, jurlldlcción 
y responMllilidad bien definidas, I• COl•boraclón, 18 coop«aclón y el maJoramlento de I• 
calidad de vida. 

Compromlao 
Obtener el compromiso ea, el primer paso real en la Implantación del proyecto. Ea cuando 
se decide si se hace o no el proyecto MRP 11. 
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Como un 1'9aultado del primer corte edue11tivo y • lnlv61 de I• justlliceclón de co1to1, lo• 
eltOll ejecutlvol clevH y 111 gente de edmlnl11111Cl6n de opereclone1 podrjn •hore conocer: 

¿Qu6e1MRPll? 
¿EllO •• comicto p•re nueslnl compelll•? 
¿Que coat.w6? 
¿Que"°' •l'lo!Tn? 
¿Ellem01 ll•to• pwm "-lo? 

¿Quien hece 111 jultlficlld6n de co1to1 y cómo H v• •ate?. ¿Ea 1ullcient•m•nt• buen• pera 
colocmr el llatemm de lmplllnteclón como I• pdoridmd numero do1 de I• comp•llla? 

Algun111 v-• loa númeco1 se van IOlldo1 y con1l1tente1 pero puede no ser poaiblll 
eateblecer el proyec:to como 111 prloridlld numero do1. OtrH KtivldadH consumldor111 de 
tiempo pueden Y• Hl8r en curao, tele• como I• lnallllllelón de un• nuev• plllnte, Introducir 
U1111 nu•v• lfn1a de producto•, lntroduccl6n • nuevos mercmdo1 o absorber un• compellla 
adqulridll. 

Todo -- de MRP 11 puede Hler perfecto excepto por el tiempo. SI este •• el c:aso, h•y 
que dejar pendiente MRP 11 haate que Oll1I ectlvldlld conaumklofe de tiempo e116 tennlnmcte. 
Ealo ea mejor que trater de Iniciar el proyecto y hacer un Inicio en falso. 

Oll1I prueba final pera nll6fitoa en lmplllnteclón, Hle ea: ¿Eatá preparad• la comp•lll• pare 
mantener MRP 11 como 111 ptiolidad número dos por loa siguiente• ello•? SI I• raapueata H 
no, no hay que seguir lldelllnte. SI 111 reapuaate H 11, h•Y que poner Hto por Hc:nto, hacer 
une ju1tif1C11ci6n formm de coatoa y finnw. l.11 genia que deurrollo y •cept6 loa número1 
deber6 poner aua nombre• en el documenlo de ju1tiflc:ac:l6n de c:o1to1. 
El h•car esto•• primero, para acentuar 111 lmportancfa del proyedo; aegundo, al documento. 
escrito puede servir como una gula, un punto de unión para los próximos 18 mesaa aún 
cuando vengan tiempos dlflcilaa ya qua aunque pueda haber c:ambloa de paraonal en I• 
compelll•, un documento eac:rito puad• poner fécflmente todo nuev•mante en curso. 

11.2. UN SISTEMA DE IMPLANTACION 

El ll1teme del c:amlno garanciel y 11 c:amlno de loa sl1t1ma1 da computo llamado• tambf6n 
camino• paraleloa2, conatituyen un poderoso lnatrumento para 111 ejacuclón da la Pl•neac:lón 
de loa Recuraoa da Menufac:lunl. 

Antiguamente algunos métodos da Implantación enfocaban las actlvldada• computarizadas 
exclusivamente, haciendo caso omiso del c:amlno gerencial u o!ras cuestiones referentes al 
peraonal de la empresa como parte Integrante de dicha ejecución • Estos eran sistemas 
condenados al fracaso, ya que la falta da Interés y partlclpaclón por parte del nivel ejecutivo 
menoscababan su capacidad para ejecutar eficazmente aun las funciones computarizada. 

Et camino computariz9do no es mb que Introducir y mantener 11 Información en la bllse de datos 
de r. computldorll, lnfonnadón tal como listas de materiales, registros de Inventarlo y rutas, 
lnfonnaciOn que utiliza la gerencia para dirigir la empresa. El otro camino es més crucial y con 
frecuencia desatendido, el camino gerencial, o sea las acUvklades que la gerenclo logra mediante 
los sistemas computarizados. 
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Toda• IH 6reas de la empre .. deben participar en el proceeo de lmplantaclón. Adem61 de 
Finanza• y Proceeamlento de Oato1, participan 101 llgulenla1 departamento1: El nivel 
ejecutivo, mediante el plan comercial; Man:adotecnla y Venta1, mediante al plan de venta1; 
lngenlerla, mediante la elaboraclón da ll1ta1 da materlale1 y rutas de proceeo; Materlale1, el 
progrema maaatro, la planeaclón de matarialH y al estado del Inventario; Fabricación, 
mediante la planellclón de la producción y la capacidad y el control de pl10. 

El mncapto de camino• paralelos 1lgnlllcll que existen do1 ruta1 Importante• a ugulr pa111 
logl'lll' al txllo del liltama de fabrlcacl6n. El principio de colabol'llción o trabajo en equipo 
con1Utuye tambltn un aspecto Importante dal ll1tama de 101 camino• pa111lelo1 pa111 la 
ejecuci6n de MRP 11, ya que Implica el deearrollo de relacione• de colabol'llción y 
cooperación entre tod&1 IH depandenciae funcionalH de la empreea. 

El camino QefWIClal Incluye todaa la1 actlvldlde1 del pereonal ,.laclonada1 con al cuadro 
dal al1tama cerrado. Comienza con la paltk:lpeclón a nlv11 ejecutivo. Con mucha f19CU811cia 
lal empra .. 1 no log111n Implementar MRP 11 debido a la falta de partlcipllclón de los 
ajec:utlvo1. Pa111 lograr una buena implantación, el nivel ejacutlvo debe tomar laa decisiones 
lmportanta1 y respaldar todas las actividadae requeridas pa111 implementar aata 1i1tema. 
Deben lambl6n guiar al deearrollo da un ll1tama de computación exacto. Por ejemplo. las 
Uataa de matariales deben Mr aatructurada1 nlval por nivel y conforme a la1 e1trategiaa da 
fabrllcación, como fabricación pa111 inventarlo, anumble contra pedido y fabrlcacl6n contra 
pedido. E1tas aetrategiaa sa Htablacan de acuerdo con al plan comercial, al da venta1, el 
de producción y el programa mae1tro. 

El liltama computarizado incluye toda• la1 activldada1 nac:e .. ria1 para ln1talar al ll1tama 
de c6mputo y cargar en 61 lo1 deto1 empleado• por la ampraea, tale• como l'9glalro1 de 
lnventarlo1 y N1ta1 de matariale1. ln1talado al llatama de cómputo y captu111do1 lo1 dato1, el 
personal debe aprender • utlliz811o como in1trumento para adminl1trar la empresa. 

Tanto el camino computarizado como al gerenci1I daban Mr culdadosamenta 
admlniltl'lldo1. Pa111 log111r el éxito, ambos daban sar 1tandldo1 por Igual. Dado que eon 
ralatlvarnente independiantae uno del otro, •• pollble ponerlo• en pr6ctica y atanderio1 al 
mlerno !lampo. Se pueden dedicar Hfuarzos pa111lelos en cada uno de ellos y rwduclr ul el 
tlempo total ,.querido para implementar MRP 11 

Rec:oniendo lo1 camino• paralelo1, el plazo total da ejecución da proyecto puede ser de 12 
a 18 1119MI. El rendimiento de la lnval'lión (RI) sar6, por lo meno• de un 250%. Los 
banelicloa de la ejacuci6n da MRP 11 emanan, en un 75'!1. del camino gerencial, y en un 
25'!1. del camino computarizado. 

11.3. LA CAPACITACION EN EL PROCESO DE IMPLANTACION 

Lo1 beneíocio1 derivados da la capacitación son enormes. Mediante diverso• esludio13 y la 
experiencia adquirida ee ha demostrado que aunque un 25'!1. de los beneficios de un 

3 Encunta reall.tld1 a mis de mil compalllas que h•n Implementado MRPIMRP 11. Los resuttldos 
ruaron publicados en 1815 en el "Newsletter or The Oliver Wlghl Compenles", ~ry 
Hampehlrw. 
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proyecto de lmplllnlKlón de se ollglMn de lo• equlpol y PfODrM1U de computo, el otro 
75% de loa banelldo1 se deriv• de I• lnvll9ión en I• gel9rlcia y 11 Cl¡)ICitlCi6l1 del 
personal. T1mbl6n ae h• demoslr9do que loa coatoa pmra log!llr unm emp1911 de Cllae A 
ae dividen. en do1 e1tegor111 lgUllea: Un 50'4I en equipol y prog1W1111 de c6mputo y un 
50% en gef8ncil y e1pllCitllclón. 

El txlto y la lmpl1nllcl6n de un 1l1tema de flbriclcl6n lo det.ennlnln, el gr.so da etlclcla 
con qu• el personal utlllZll eate poderolO ln111Umento en 11 C8plCilKIOn de 11 empre11. El 
6xlto se puede ltlduclr en beneftdoa econórrlicoa, 11181 como 111 utilldedea netu de 11 
empre11. El flC!or !Ma lmpe>rWnte que puede Hr decillvO en el trtunto o el frllc:lllO de un 
proyecto de eata nllu111feu, Y• H 111118 da mejol'llr un liaterM en tundonamlento o de 
lmplemenllr uno nuevo, ea 11 edUCldón. 

Existe un• plr6mlde da C8pllc111Ci6n que deactlbe loa nivele• da Ul'll orpniZllcl6n y lo1 
m610doa que H sugieren Pll'll 11 ClplCitlci6n del pellOrlll en Cldl uno de 6ltal nivele•. 

Lo1 Objetivos de enHll•llZ8 en e.da uno de eatoa nivele• llene un prop611to genel'lll. De 
m1ne111 que un prog111m1 de lnalNCclón deba conablr da trea categorfH prfndpmlea que 
comispondan con eall plr6mlde de C8plcillcl6n. 

LI cap1cillcl6n del nivel ejecutivo ea la cumbl9 de 11 pir6mlde. El primer PllO p1111 Hle 
nlval aducmtivo se deba efectuar medilnta aemlnlrfoa axtemoa axclualv1manta Pll1I al nivel 
ajacutivo, ea decir 11 presidenta de la ampre11 y aua colabol'lldol91 lnmedl1to1. EalOI 
Hrnlnmrfoa delinean los e1mblo1 de actitud y lo1 m6todoa que H deben edoptar pm111 poner 
en préctle1 la nueva mentalidad y lograr 101 objetivos que ae persiguen, pm111 aatablacar la 
dirección estrat6glca, las responsabilld•dH, loa requisitos pm111 1plicar al m6todo lnf11ible, 
mejo111r la oparaclón e Incrementar las utilidadea de I• empresa. 

El llgulenta nivel da I• pir6mlda ea la dlreccl6n de oparldonea, aa decir, entre al 10 y 15% 
superior an la estructura ldmlnlstrativ1. LI e1p1cilldón • aata nivel se atectúll con m1yor 
eficiencia mediante programa• de Instrucción lntemos. E1to1 curao1 se eleborM teniendo 
en mente loa producto•, 101 marcados, I• producci6n, el parlOnll y lo• problem11 
partlculares de 11 empresa. Son experiencias d• aprendizaje préctlcas, orienlldaa hada 
aplicaciones especificas, constituyen los métodos méa eliclcaa en l1llKi6n a costo y 
resultado• pa111 capacitar a eate pel'IOMI. 

En la parta Inferior de la plnlmlde se encuentra la mHa critica, que cone1ponda al re1to del 
personal de la empresa. Su capacitaci6n suele consistir en cursos detallados, tales como 
Planeación de la Producción, Control de Piso, Prog111macl6n Maestra y Planaacl6n de 
Capacidad, etc. asf como ensenanza en el manejo de los equipos da cómputo. 
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El objetivo del preHnta trebajo ha lido eleborW un matan.! (Capltukl8 111 'I IV) peni 
ceplldtar a esta masa critica y lograr te educaci6n de enn un llO y 1001li del penonal de 
U1111empr9U. 

Tambltn •• Importante augarlr qua te amprau participa an loa umlnart01 da APICS4 da 
Wxlco, organismo lntamaclonal que ayuda a adquirir te axparlancla y la capaclt.ac:i6n 
necesaria para mantener a la empresa en la dkKclón con9Ctll an al proceso de 
Implantación da MRP 11. 

11.4. EL PROGRAMA DE CAPACITACION 

En asta apartado sa axpUca al procadlmlanlo o fonna an que u daunollll o aplica un 
Programa da Capacitación. Para Iniciar un Progrwna de Capacff.acl6n con po9iblllcladea de 
6xito, hay que tomar an cuanta al grado de aceptación y aprobaci6n que te ampl9U puada 
dar, ya que 111 no hay conciancla de te Importancia de asta proceso, loa lognla no lri1 loa 
ml1mo1 y tendrla qua empezarse en una amprau Inmadura, por un1lbillzar a lu par9Clll81 
que autorlzar6n la capacitación, apoyar6n, colaborar6n y palticipar6n durante todo al 
desarrollo del programa 

Lograda la conclentlzación, autorización y unlibülzacl6n de los dirigentes y personal de la 
amprau la a1trategla comprandar6 los llguiantaa puntos: 

¿Qu6 H va a hacar'I Esto sa logra a trav61 da la dallnk:ión da objalivos nNlaa, clarol, 
praclaoa, alcanzablaa y ~·de madlci6n. 

¿Cómo H va a hacer? A trav61 de 111111 matodologla o procadlmianlo claramanta 
detallado. 

¿Cuéndo se va a 
hacar'I 

¿A qulanea ae las 
dar6? 

Areas Funclonalas. 

Nivelas 
Organlzaclonales 

En basa a les necesidades de la empresa, se daber6n astablecar 
las matas a corto, mediano y largo plazo dabldamanta 
calendarlzadas. 

Emitido al diagnóstico prioritario de la Detacción de Nacalldadea 
de Capacitación sa detanni1111r6 a que -•to•, nivelas o 6raa1 
de trabajo sa capacitari lnlclalmanta.• 
•en asta punto sa puada Iniciar por 

Sa revisa te a11NC1Ura organizaclonal da la ampran, u ldantifica 
la Geranc:la que praaanta mayores dellclanciu o problemas, u 
Inicia te capllCltadón y u continúa poatarlormanta con las 
liguiente1 6raas .. 

La Intervención de la c:apacitaclónsa sa dirige lnldaimanta an 
unlldo vartlcal, a nivelas jer6rquic;o1, as decir sa anfoca hacia 
101 mandos dlractivoa, lntarmadioa y aupeNisoraa, haata llagar al 
último nlval. · 

American Productlon and lnventory ConllOI Soclety (-Americana de Produccl6n y Control 
de lnvent1rlos) APICS, por sus slglu en lngl6s. 
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l.11 eleccl6n de I• estnitegle dependeré del grado de 1en1lbillzeción • la capaciteción de 
dklgente1 y penone1 de le empreH y de las neca11dede1 da cap•citación detectede1 que 
~ - O!denedll1 prloriteñemente. 

Procecllml1nto 

El proceso o deaerrollo da le Cepecltedón ae llullrll en el 1igulente eaqueme: 

-• --
Siguiendo et esqueme •nterior, •I program• ae lnlci• con le O.tecdón de Neca1ld•de• de 
CmpacJtec:ión <DNC>, mlsme que no1 permite emitir un Dillgn611lco pera determlner lea 
cauH• o punto1 que efecten el deaempello leboral, productivlded y el logro de objellvoa 
que pueden - modificado• y c:oneoldos únicamente medlente le capRitedón; al loa 
problemea que 18 detecten aon de tipo admlnl1lnlllvo o económico, lea aoluclone1 Implican 
cambio• en la organización de la empntH. 

Detección de NecHld1dH de C1pecltecl6n 

Este etapa es la parte medular del Proceso de Capacitación, que nos permite detectar y 
conocer les necesldadH existentes de la empresa, • fin de establecer los objetivos y 
acciones del Programe de Cepacitación. Estas necesidades ae refieren especlficamente • 
la ausencia, deficiencias o carencias de conoclmlento1, habilidades y actitudes qua el 
personal debe edqulrlr, reafirmar o actuallzer pera deaempeller satisfactoriamente las 
funciones propias da 1u puHto o unidad de lnlbejo. De Hle menara en le d•tección ae 
deben tomar en cuanta y •n•llzar los siguientes puntos: 

Objetivos de la 
Empresa 

Estructura 

Se Investiga si hay objetivos y metas ciaras, si son medibles y 
alcanzables. 

Se anallze la estructura organlzacional, sus objetivos, la autoridad y se 
determina que tanta congruenci• exista entre ambos elementos, se 
revisan los niveles jerérquJcos, la comunicación, cargas de trabajo y 
tramos de control, responsabilldadas, ate. 
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RKUraOI 
Humenoa 

Tec:nologl• 

Se Identifican loa tipos de 1'91ek>nea fom¡,¡:e1 dentto de 101 lnteg111ntes 
de la emp11111, la moral del grupo, •mblente de trmbajo, molivaciones,e 
1n1 ...... entrw otros. 

Se determine el nivel de ~mlentoa, habllld•de• y experiencia del 
person•I en lodH 181 11111•1, la obaoleacencl•, deterioro o •v•nce de la 
m•qulnmrill, gr.do de •du•llzllción de loa pn>ceaoa, y loa sistemas de 
control de cmlldmd. 

Se •nallzan las formea de ejercmr I• •utoridad y 101 nivelas de Influencia 
sobre el personal, que pudieran obslacullz•r I• productividad. 

Loa ln1trumento1 o tllcniclia a utlliurle pmra la deteccl6n deberlln 11r •lllllldo• de mcuerdo 
• loa recursos y ~aldmde• de la empreu, eatos pueden ur entre ottos :Cuestionarios, 
entrwv111111, I• obaerv•clón, ev•luaci6n del deaempello, queJH de u1u•rios Internos y 
externos, volumen de ventas, nlvelea de producción, •mllllla de manuer.s de 
procedlmlentoa, organigramas, d•IClipelonea y perfiles de pu•1to1 ll 11 que loa hay, etc. 

t. lnfonnación obtenida en le ONC ea •nallzad• y 11 evalú• lo que se hace y lo que se 
logra conn lo que 11 debe hacer y lo qua se debe lograr p•ra Inferir IH defoclenclH por 
lllllaa. El llgulanta cumdro muestra la relllclón enlrll la evaluaclón de resultados (el log111r) y 
deaempel\o (el hacer) con I• ldenlificecl6n da 181 ~•id•dea 

E ..... rado RHI Evalueclón 
loglllr ¿Qut debe logrm' ¿Qu6 lograr? Resultado• 

tl'lhlatlvo v me11111 1 IR11ullado1 Obtanldosl 
H-r ¿Qut hacer? ¿Qut hacer? Oesampel\o 

lActivldmdtla v funciones) 
Saber, ¿Qut conocimientos? ¿Qut ~mlentos? Necesidades da 
podar, Habllldadea y actitudes Habilidades y actitudes capacitación 
auerer. reaulara el DUaato 1...,,ulare la Darsona 

Concluida la ONC. se procede a la siguiente fase, orientada a la definición de objetivos y 
•l•bo111cl6n del Programa da Capacitación. 

Objetivos 

Ce acuerdo al Diagnóstico de la ONC, se continúa con la redacción de objetivos claros, 
espaclficos y susceptibles de medición. Estos deben ser definidos en función de los 
objetivos de la empresa, la solución, el/mlnaclOn, disminución de los problemas, carencias o 
necesidades detectadas y enfocados • resultados, a fin de garantizar su logro. 

Polltlcaa 

Esta f•11 se Integra de loa linumlentoa o criterios qua guiarán todas laa actividades del 
llrea de C•p•cllllclón y demis 1111111 de I• empresas. Las políticas deben ur encauzadas 
•l logro de loa objetivos y realización del Programa de Capacitación. 
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PI.ne• o Prog11111111, 

Lo• Pl•n•• o Program• H confOnnen d8I ~ de obj8tlvoa, melll•, pollticll•, 
pnicedlmlentoa y •tapu 1111ra lev• Ullll 8Cd6tl ~. pma le lntegr9clón d8 lo• 
dif8'811tH curso• • lm1111rtir, tom811do en cuent. le dlv9llkl8d de au contenido 18m6tico, 81 
nivel que v•n dirigidos de llCU8fdo • les neaisld8dea del8cl8dH y jerarquizllde• en fOITllll 
priorilllrie. 

Por su contenido loa curaos pueden ser de: 

Conocimientos .. - Proporcionen los conocimientos teóricos especllicos que se requieran 
pare el buen desempel\o da las funciones del puesto. 

Heblildedes.- Pare adquirir IH dealnlzes, hebilldedes t6cnk:u, edmlnlalnltivea, menejo de 
1'81ecionH humanas y llderugo P11f8 ejecutar les 8CIMdedes concrwlll• que el puesto 
requiere aegún .. e el cuo. 

Actitudes.- Para senslbillzaci6n y deaerrollo persone!, motivllClón, •te. 

Ejecución 

Ea la eplicaclón del Sub-Sistema de C8Pllclt11Ción, P8l1I 111 coonllnlld6n de esfuerzos y 
tiempos del personal lntemo o extamo en la realizecl6n del programa Incluyendo: 

Contrateclón de Servicio•.· De Instructores Extemos o compromiso con lntllmos, localaa, 
equipo, etc., o .. a. proveer loa elementos que I• empniaa no posea, 1111ra llevar • cabo el 
programa de principio e fin. 

DeHrrollo 1181 Programa.- Es el momento en el que se debe disponer del equipo, material 
didáctico, apoyos visuales, etc. para la lmparticlón de los curaos. 

Coordinación de Eventos.- Contempla las actlvldedes previas como: 111 confirmación de 
Instructores, participantes, verificación del funcionamiento adecuado de las aulas, equipo, 
reproducción y distribución da material, preparación de los diferentes tipos de evaluaciones, 
diplomas, etc. en conclusión, toda actividad para la realización del curso. 

Control AdmlnlatraUvo y Pruupueatal.- Requiere del disel\o d8 formatoa, registros de 
persone! e capacitar, listas de asistencia, Instrumentos de evaluación, movimientos 
presupuestales, control de costos da materiales, equipo, curaos, horario•, etc. 

Evaluación 

En esta etapa se mide y valora el procaso desda su Inicio haate al final, a fin de C01Tagir o 
modificar lo realizado; no permlUr desviaciones de los objetivos que se desean elcanzar y 
comparar lo logrado con lo planeado. Para ello .. realiza: 

Mlcroev1iu1clón.- A lnlvéa de ella H evalúan los procesos de enullanza.aprendlZlje en 
los participantes, a Instructores., coordlnllClón del evento, etc. 
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Seguimiento.· Su objetivo es corregir las fallas en la ejecución del programa de 
capacitación y los obstáculos que se presentan a lo largo de todo al desarrollo del 
programa. Esto es con el fin de realizar los ajustes necesarios, garanUzar I• transrerencia y 
propósitos de la capacitación, aal como medir al coato-benallclo que lncramantarjn loa 
Indicadores de la productividad. 

Los ajustes pueden ser a nivel de 

- Redeftnlción de objetivos 
• Contenido temático 
- Selección de Técnicas y actividades, 
• Programación de tiempos 
- Selección de Instructores 
• Presupuestos, etc. 

Los Instrumentos del seguimiento podrán ser. cuestionarios, entravlstas, evaluaciones, 
observación de cambios de actitudes, desempe~o. Indicadores de productividad, y se 
aplican una vez concluido un curso una o dos semana despu6s. 

La presente Tesis por tener objetivos enrocados especlflcamente a la capacitación técnica, 
omite partes del proceso Integral de la capacitación, arriba mencionadas o aspectos que 
son Implícitos a las áreas de capacitación o Instructores, ya que su propósito no es ense~ar 
el proceso completo de la capacitación, sino enratJzar la Importancia del aspecto técnico en 
la manuractura. Por eso se enroca directamente al aspecto técnico de la manuractura. Para 
ampliar Jos conceptos o conocimientos aqul presentados en relación a la capacitación, se 
podrán consultar las fuentes blbllogrjftcas consultados para la elaboración de e1te trabajo. 

En el caso presente, se Inició la sensibilización y capacitación a nivel ejecutivo, ya que era 
una empresa tipo O ubicada asl por su baja producción y volúmen de pérdidas pero se 
continúo en cascada, es decir, se prosiguió con el siguiente nivel y se concluyó con la masa 
critica o tercer nivel. 
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CAPITULO 111 

LA PLANEACIÓN DE LOS RECURSOS DE MANUFACTURA 

111.1 PLANEACION A NIVEL EJECUTIVO 

En IOdo PIOC990 admlnl1tr81ivo por peque/lo que •lle -· COCl'9aponde al nivel ejecutivo 
<Mtennlnar lo1 objetivOI, metaa y funcione• de la emtnA. La pl1ne1ci6n 1 nivel ejecutivo 
COflll1te en dellneer lo1 objetivo• económico• y funcione• de la 9111J119H ••I como ev1luer 
su desempello. Su objetivo e1 la formullción de pllnes com1rcl1le1, de ven111 y de 
producción, 111 como su control y evaluación. 

LI planeación, control y evaluación debe nr ejercldl etcalonadamente, desde nivele• 
e)ecutlvoa hHll 101 nlvele1 de operación, pe111 estar en condlclon•• de detectar 
desvlllClonea en rellclón 1 lo pl1neldo y logrer la excelenci• en la manuf1cture. Es 
fmpolllnte que lo1 pl1ne1 e nivel ejecutivo 1b1rquen un periodo de 12 meaes, H revisen 
cede me• y ae modifiquen Cid• trea meses. El proceso de planaec:Jón es dlmllmlco y en 
conaecuenc:le, loa pl1ne1 deben ectualizlru con1tentemente pare eallr al die y llCOldH e 
los c:emblo1 del melCldO. 

111.1.1 PLANEACION COMERCIAL 

Objetivos d•I Plan Comercial 

El plan comercial comprende: 
Lo1 productos a febricar 
Los mercedos a atender 
Los recursos financieros necesarios para sallsfacer lo• objetivos comeldllles globales 
de 11 empresa. 

El plan comercial se debe detannlnar al nivel de 11 llnee de productos. 

A nivel ejecutivo, fonnuler el plan comercial representa la prime111 etapa de la planeaclón 
que define la misión general de 11 empresa, lo• producto• que rabrice, loa mercado•• los 
que se dirige, las matas da ganancial o de partic:lpadón en el marcedo y laa meta• no 
económlc:as, tale• como la responnbllldad empn111rial. Los planea comerciales se 
ronnulan por escrito y se dlrunden enlre el personal de la empresa. 

El Plan Comercial es la misión global en relación a loa mercado• que ae •tienden y los 
producto• que ae rabricen, linea por línea. Como parte de la pl1nHclón y control se 
requiera comparar el desempello financiero con el Pl•n Comercial, las ventas reales contra 
las previstas y 101 márgene1 o rentabilidad. El Plan Comercial anual debe englobar un 
mlnlmo de 12 meses, revlaer ceda mes y modificar cada trimestre. 

Ml•lón de 11 emprH1.· El Pl1n Comercial se lnk:il con la detennlnación de la misión 
de la empresa, que define claramente los objatlvo1 empresariales, llle1 como "incrementar 

30 



loa benellc:loa de loa 8CCionlat.m•. optimar ta cmtld8d de loa producto• y HIYlclo•, o 
proporcionllr un •mblente •grmdmble para el deHmpello de las l•bonls de los emplHdos, • 
••I mismo 1• declermclón de la ml1lón debe proporcionar una orimntKlón •dmlnl1tn1tiv•. 

Objetivo• econ6mlcoa.- Los objetivos económico• formul•do1 como parta del Plan 
Comercllll prev6n cuantificaciones de 1.11 ventas, el costo da estas, beneficio bruto, gastos, 
lngl910I, cmpltml de opel'llClón y rendimiento de ta Inversión. 

Ventas H lo que H pronostica que H vender6. Para linea de c61culo 19PreHnta el 100%. 
El costo de 1•• ventas es al g•alo en que Incurre I• emp,. .. en t6rmlnos de materlalH, 
mano da obr. y gastoa generala• para elaborar el producto. Por ejemplo, del 100% de IH 
ventas, un 30% lo constituye el costo de loa materlales, una 25% de lo• gaato1 generala• y 
un 5% da la mano da obr., lo que equivale • un 60% por concapto del coito de ventas. 

El beneficio bruto es la diferencia entre las ventas y su coito. En este ejemplo es un 40%. 
Loa dem6s co1to1 relacionados con el producto son lo• gastos de operación, que 
19preaentan todos loa que no estén dlrectmmenta 19lacionado1 con la fabricación de un 
producto, tal.la como loa gHto1 de venta y gHtoa general.la de ingeniarla y •dmlnl1traclón. 
En este cmao lo• gastos de operación aon de un 30%. El 10% restante •• I• utilidad o los 
beneficio• de ta• ventaa. La ro!Klón del inventario ea el coito de loa producto• vendido• 
dividido por la lnverlión en los inventarlo•. Las entrada•, multipllcmdma por ta rotación de 
Inventario•, equivalen al rendimiento de la inversión (RI). El RI ea una ta .. d8 19ndlmlento, 
que mide las utilidades en términos del porcentaje de del capital de Inversión requerido para 
lograrlas. 

L• rotación da •ctlvos es el número de veces que se agotan 101 Inventarlos en un •llo para 
fabflcar un producto. Si H agotan do1 veces, utilizando un 10% como entrada, el RI es un 
20%. SI ae agotan cuatro veces, el RI asciende a un 40%. Por consiguiente, la reducción de 
loa Inventarlos tienen un Impacto considerable en el RI de una empresa. 

Planeaclón de loa productos por 1u clc:lo de vida. 

Una parta importante del plan comercial es la planeación general de productos. Lll primara 
etapa en la planeación de los productos es la clasificación 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 
e.da una requiere método• dilerentas de comercialización, Inventario y manufactura. 

EL CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO 
Qamanda 

............ ...... ·- l'n•9mbl•j9 ...... .... ... lna~•)I ...... -



El ciclo de vkl• del producto praHnta las siguientes etapas: 

Dlnllo o 011ello contra pedido del producto.- Loa tiempo• da entreg• de lo• 
productos dlselladOs conlfll pedido son generalmente 1111¡¡01. Puedan ser un pedido 
especia! de un cliente. 
En I• medkl• que aumentan I•• ventas, el p10ducto se fabrlc8 contra pedido. Es decir, 
únicllmente cu•ndo lo solicita •I cliente. En ••I• CHO, el tiempo da entreg• debe ser 
Igual • 111 duración del ciclo de f•brk:aclón. 
Conforme IH v•nta1 n Incrementan, n coml•nz• • enqmblar el producto contra 
pedido. Es decir, les partes o subenHmbles adquiridos o f•brieedo1 H mantienen en 
inventario y H enHmblan para constituir un producto terminado cad• vez que se 
recibe el pedido. Este p10C8dlmlento debe ser emple•do p•ra reducir el tiempo de 
fabricación requerido una vez recibido el pedido. De este mOdo, al tiempo de entrega 
el cliente equivale al tiempo requerido pera ensamblar al producto. 
El producto alcanza su madurez, cuando la demanda y la competencia son elevadas, 
entonces sa fabrica el producto contra Inventario. Le demanda ae puede pronosticar 
anticipadamente y los pedidos se pueden entregar Mpldamente. 
A medkla que H reempl8Z8 el producto con otros m•• nuevos y disminuye la 
demanda, aa Invierte el ciclo. Se vuelve a enHmblar el producto conlfll pedido, a 
fabricar conlfll pedido, hasta que finalmente ae descontinúa. 

Los ciclos de vida del producto pueden ser largos (generalmente cu1ndo •• lfllta de 
producto• qua tienen mOdeloa da demanda Y• e1tablacldo1) o cortos, como en el caso de la 
mayorfa de 101 productos de alta tecnologla en que ocurren frecuentes mejoramientos 
tecnol6glcoa y de fabricación. 



Los Planes Comerciar.a 

Son cuatro las etapas que dan fonna al proceso de planeaclón comercial: 

1. El Plan a largo plazo 
Describe la orientación general y el enfoque de la empresa. 
Es un plan estratégico de mercados y productos futuros que proporciona un panorama 
para los demás planes funcionales. 
Tiene un alcance de tres a cinco anos. 
Es sometido a revisión y evaluación anuales. 
Sirve de base para el plan anual. 

2. El Pian Comercial Anual 
Es conocido a veces como el plan de operación. 
Se deriva de los planes a largo plazo. 
Abarca los presupuestos de operación y las utilidades anuales. 
Es sometido a revisión mensual y actualización trimestral. 

3. Planes de Producción 
Son para líneas o familias de productos. 
Fonnan parte del plan comercial anual. 
Debe ejercerse un control de revisión semanal y actuallzacl6n mensual. 

4. Planes Funcionales 
Determinan las funciones especificas como Ingeniarla, Producción, Mercadotecnia, etc. 
Fonnan parte del plan comercial anual. 
Deben ser revisados periódicamente en forma semanal y actualizarse mensualmente. 

CICLO DE PLANEACION 

Revisión y Actu•llzaclón Anual 

Revisión Mensual 
Actu•llz.:lón Trlmestr•I 

Revl&lón Sem•n•I 
Actuallz:.cl6n Mensual 

Plan" Funclonales 
Jngenlerla Fabrk:-=Són Admlnl1tr.::lón Finanzas Ventas 

Como se Indica en la gráfica, el pian a largo plazo inicia el clcl:> de planeaclOn comercial y 
todos los demás planes se fonnulan en tomo a él. Es de vital importancia, que cualquier 
modlflcaclón introducida en uno de los planes se difunda e incorpore en la próxima 
actualización de los demás planes. 

33 



111.1.2 PLANEACION DE VENTAS 

Parte Hanclal en la planeacl6n a nlval ejacutlvo H la planeaci6n da vantu, ya qua loa 
pron6stlcos y astimaclones de ventas tienen efecto sobre todos I01 nlvale1 por da!Mjo dal 
nivel ejecutivo. 

La planeacl6n de ventas es un proceso din6mlco qua requiere revisión y modificad6n 
mensual. Ante todo, se analiza cada plan de ventas an función de su capacidad para 
cumplir con el plan comercial. Se van modificando el plan de ventas y el plan comen:lal 
hasta que ambos cumplen con los planes y objetivos generale: 1e la empresa. 

El plan de ventas es una formulac16n de lo que se espera vender en términos monetarios, 
en unidades y de mezclas de productos, linea por linea. El plan de ventas debe 
comprender: 

La demanda de los clientes requerida para cumplir el plan comercial. 
La cantidad de unidades a vender. 
Los planes de mercadotecnia de la empresa. 

Pueden formularse a partir de tres elementos lundamentala1: antecedentes hl116rico1 y la 
experiencia, pron6sticos económicos y los planes de comerclallzacl6n de la empresa. 

Antecedentes históricos y experiencia 

Tener en cuenta los antecedentes y la experiencia en lineas da productos Htablecidu, an 
las que se pueden lograr entre un 85 y 90% facilita al grwdo da axac:lltud, mientras qua an el 
caso de las lineas nuevas de productos el grado de axact11ud puede apenas alcanzar el 
50%. Cuando se treta de productos ya establecidos es lmportanle observar su tendencia 
anterior asl como la magnitud del cambio. 

Pron61t1co1 económicos. 

Estos pron6sticos incluyen el producto nacional bruto, el Upo de Interés, Indicadores 
econ6mlco1 anticipados, politicas macroecon6mlcas, modelas económicos e 
Investigaciones de mercado. 

Planes de comerclallzacl6n da la empresa. 

Estos planes definen las estrategias de la empresa en cuanto a sus productos, utilidades, 
precios, publicidad, promoción y dlslribucl6n. Estos planes deben ser establecidos por el 
plan comercial. 

34 



Exactitud de loa pron61llcos d• ventH 

Un aspecto a observa, es que la exactitud de los pronósticos aumenta con el tiempo y la 
experiencia. La diferencia entra las cifras monetarias, unidades y mezcla da productos qua 
ae pronostican, y las reales constituyan •I nivel de exactitud del plan de ventas. El siguiente 
cuadro muestra la exactitud da 101 planes de ventas en las lineas da productos. Se 
compare el número de pedidos realmente recibidos con lo pronosticado en el plan de 
ventas y ae calcula la diferencia, ésta se expresa .:amo un porcentaje de la proyección 
hecha en el plan de ventas, en la columna titulada como desempeño. 

Plan de Ventas Mensual 
UnHde Pirinde Pedldoe '!lodo 

Produdoo VerUa R~ Oirerend• 0.Mrnpet'CI 

t 150 1!56 +6 104'!1. 
2 70 52 -18 74'!1. 
3 100 80 +20 90'llo 

• 200 120 -80 60'llo 

520 408 .. 112 76'!1. 

Se debe evaluar la exactitud lotal del plan de ventas mensual, asl como la de cada linea de 
productos. La exactitud total de un 78% parece ser más elevada que la exactitud de unas 
de las lineas de productos. Aunque la linea de productos 1 llega al 104% de las ventas 
proyectadas, las da las linea 4 apenas alcanzan al 60%. La exactitud se daba 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 90% en cuanto a unidades de producto y de 65% en mezcla de productos. 
Por su naturaleza, los pronósticos son Inexactos pero el proceso de constante 
mejoramiento debe conducir a los niveles mencionados. 

El plan de ventas es revisado con el objeto de determinar el desempeño asl como para 
proporcionar a Mercadotecnia los datos que debe presentarle a Producción. Esta 
Información 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 planeación de producclón es el ultimo proceso en el niv<'I ejecutivo, utiliza el plan de 
ventas junto con el plan de Inventarlo de productos terminados o planes de pedidos 
pendientes, para elaborar el plan de producclón. El plan de producción expresa la tasa de 
producclón global por linea de productos. El objetivo del plan es producir lo que especifica 
al plan da ventas y efectuar los cambios necesarios para obtener los nivelas de Inventario 
de producto terminado (para productos fabricados contra Inventarlo) o niveles de pedidos 
pendientes (para productos fabricados contra pedido) deseados. 
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Por ejemplo, si una linea de productos fabricados contra Inventario, con un plan de ventas 
de 200 unidades, tiene como objetivo adicional aumentar los niveles de productos 
tarmlnados en 1 O unidades, entonces el plan de producción es de 210 unidades. 

Una relación parecida existe en el caso de productos fabricados contra pedido. Con un plan 
de ventas de 100 unidades y la Intención de reducir loa pedidos pendientes en 5 unidades, 
entonces el plan de producclóri debe ser de 105 unldedes. 

El plan de ventas se evalúa mensualmente contra el número de pedidos recibidos • Los 
Inventarios de producto terminado y los niveles de pedidos pendientes son sometidos 
también a consideración. Los cambios que son Introducidos en el plan de ventas, en los 
Inventarios de producto terminado o en el nivel de pedidos pendientes conducen a 
revisiones en el plan de producción. 

El objetivo del plan de producción es equlllbrar la totalidad de la demanda ocasionada por 
los pedidos de los clientes y los pronósticos, contra la totalidad de los recursos de los 
Inventarios y la capacidad. El plan de Producción constituye una medida de seguridad que 
regula los recursos de manufactura de la planta y las propiedades y equipos de la empresa 
para garantizar que se puedan lograr el plan de ventas y el plan comercial. Asl se logran 
realizar la asignación de recursos de manufactura de la empresa de modo que se capten 
las oportunidades del mercado. 

Célculo de la tasa de producción 

En este ejemplo se muestra un caso de fabricación contra Inventario en el que el plan de 
ventas establece 2 ,000 unidades, pero se necesitan 250 unidades adlclonales para 
Incrementar los Inventarios durante los próximos seis meses y alcanzar el total necesario de 
2,250 unidades. 

La tasa de producción necesaria se calcula mediante la fórmula: 

Tasa de producción = Plan de producción 
Número de periodos 

así tenemos lZ§Q = 375 
6 

Esta tasa de 375 se aplica de manera uniforme a los seis próximos periodos. 

El plan da producción es el Instrumento mediante el cual el nivel ejecutivo maneja la 
empresa. Cuando se termina el plan de producción se completa el primer tercio del proceso 
de planeaclón de los recursos de manufactura. Debido a que la Información contenida en 
loa tres planes, el comercial, el de ventas y el de producción, constituye la base de 
operación de la empresa, y es de importancia vital que sean exactos, completos y 
uniformes. 
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ProdlClo lnv. 
X lnh:. ENE FEB MAR MIR ...... 300 300 325 325 -...... 375 375 375 375 --_ .. 

100 25 100 1'° 200 --Pltn de Pra<b:dbn. 2000 + ~. 2250 
r- do Producción = 375 

IAAY JUN TOTAL 

350 400 2000 

375 375 2250 

225 200 200 
... ....__ 

111.2 PLANEACION A NIVEL DE DIRECCION DE OPERACIONES 

A diferencia de los planes a Nivel Ejecutivo, los planea del proceso de la Dirección de 
Openiclones se revisan y actualizan cuando menoa una vez a la semana. El sistema de la 
Dirección de Operaciones controla: 

La mezcla de productos especificas a producir. 
Los materiales necesarios para la producción de los productos. 
La capacidad que se requiere para producir los productos. 

Programación Maastra.· La Dirección de Operaciones parte del Programa Maestro que 
precisa que ha de producirse por articulo especifico cada semana. 

Planeaclón de Materiales.· EL Programa Maestro proporciona la lnformacl6n para la 
siguiente runclón que os Planeación de Materiales. El plan de requerimiento de materiales 
determina que materiales se requieren y cuándo se requieren de manera que estén 
disponibles para atendar el Programa Maestro. 

Planeaclón de Capacidad.· Constituye el último paso en el sistema de la Dirección de 
Operaciones. La Planoación de la Capacidad garanUza que los recursos de la planta y el 
personal están dispuestos para cumplir con el Programa Maestro. 

Para dar apoyo al proceso del Sistema Cerrado se requiere de una base de datos 
comp•Jtarlzada que contiene Información de: 

Ustas de Materiales 
Estado del Inventario 
Rutas de Proceso 

En la computadora se mantiene gran parte de la Información necesaria para la dirección de 
una empresa manufacturera. La Información debe ser exacta y oportuna esto permitirá 
lomar decisiones gerenciales más acertadas. Por tal motivo, la actualización de la base de 
datos es una actividad muy Importante. 
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111.2.1 PROGRAMACION MAESTRA 

La primera etapa en la planeaci6n al nivel de la Direccl6n de Openu:ione• es 11 
program8Cl6n mH•lrll. 
La pl1neaci6n en este nivel consiste de un grupo de funcione• lntennedias enn el nivel 
ejecutivo y la ejecución en el nivel da dirección de operaciones. Las funcione• son: 

Programación Maestra 
Pianeaci6n de Materiales 
Planeaci6n de Capacidad 

La planeación en el nivel anterior (ejecutivo) trata del desarrollo de las tasas comerciales, 
de ventas y de producción de ta empresa a nivel de líneas de productos, IOl11tltiendo estas 
tasas a revisión y actualización mensual. La planeación en la dlrec<:ión de operaciones 
traduce esas tasas mensuales por lineas de productos en programas semanales basados 
en la mezcla de productos indicando los modelos, caracteristicaa y opciones e1peclí1C11s 
que se han de producir. Estos programas semanales son revisados y actualizados 
semanalmente. 

El objetivo de la programación maestra es incremantar el servicio a clientH, mejorando la 
utilización da 101 recursos de manufactura. El programa mHlllO rige sobra todos 101 
programas de Producción y mantiene la confiabilidad general del sistema. Este programa 
debe revisarse y actualizarse por lo menos una vez a la semana para asegurar su exactltud 
y mantenerio al dia, de lo contrario los diversos departamentos elaboranln programas 
informales y la empresa carecenl de un plan Integral. 

EL PROGRAMA MAESTRO 

Mensualmente los ejecutivos inician la primera etapa de la elaboración del Programa 
Maestro al acordar las tasas del plan de producción para cada linea de productos. Después, 
el programador maestro ayudado por mercadotecnia, detarmlna la mezcla 11peclíica de 
productos de los modelos a producir durante el mes, para luego subdividir estas cantidades 
mensuales en periodos semanales con un número especifico de unidades a complatarsa 
cada semana. 

PROGRAMA MAESTRO 

PIMMacl6n • Producc'6n 
, ......... ,1 

Establecido el Programa Maestro, el reaco de la planeaclón de 101 recursos de manufactura, 
consiste esencialmente en establecer los planes de materiales y capacidad requerido• para 
ejecutario. El Programa Maestro es el que origina los programas de embarques, 
.ensamblaje, componentes, centros de trabajo. proveedores, almac6n y embarque. 
Constituye el origen de todos los demés planea establecidos en nivelas inferioras. 
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Demandas •n •I Programa MaHtro 

Es Importante qu• el Programa Maeatro considere todas las demandaa de recursos da 
manufactura. La falta da alguna demanda en el programa originan Insuficiencias en los 
planea de materiales y capacidad. Asl, cuando se conoce la demanda total, estas 
Insuficiencias originan a su vez, escasez da materiales o da los recursos da la fábrica. 

Las demandas representadas en el Programa Maestro tiplcamante deban Incluir lo 
siguiente: 

Pedidos de clientes 
Requerimientos de las filiales 
Requerimientos de distribución 
Piezas de repuesto 
Modelos, caracterlsucas y opciones 
listas de planeaclón 
Mezcla de productos 

El Programa Maestro también pueda crear demandas adicionales de materiales y 
capllddad para raataurar al nivel del Inventarlo en alm8Cén bien sea porqu• lncrem.nta los 
niveles de Inventario de productos terminados o para ajustarse al tamal'lo del lole de 
clnlanea del Programa Maestro. Como todas las demandas estén establecidas en este 
programa, es necesario asegurar que los pedidos representados en 61 constituye un 
programa realizable. La revisión de la disponibilidad de materiales y capacidad as requisito 
Indispensable para lograr un Programa Maestro que sea factible. 

ESTRATEGIAS DE FABRICACION 

El Programa Maestro es formulado para satisfacer las expectativas de los clientes, quienes 
asparan que sus pedidos se entreguen dentro de determinados plazos conocidos como 
tiempo de entrega. Sin embargo, el tiempo que dura la fabricación de los productos, o la 
duración del ciclo de fabricación, excede con frecuencia el tiempo que el cliente está 
dispuesto a esperar. Es por esto, que para poder satisfacer las condiciones del mercado, el 
Programa Maestro apoya diversas estrategias de fabricación. 
La relación entre el tiempo de entrega al cliente y la duración del ciclo de fabricación del 
producto determina la estrategia de fabricación que debe usarse. 
Todos los productos fabricados se pueden clasificar en cuatro estrategias básicas de 
fabricación: 

Diseno y fabricación contra pedido. 
Fabricación contra pedido. 
Ensamblaje contra pedido. 
Fabricación contra Inventario. 

DIHno y Fabricación contra pedido.- Los productos bajo esta estrategia se planean y 
producen según las especificaciones del cliente. El producto debe ser disenado, o definido, 
antes de ser planeado y producido. SI Programa Maestro se basa en los pedidos de los 
cllentea, comprometiéndose muy poco de los Inventarios o de la capacidad de la empresa a 
la producción del producto antes de recibir el pedido. Para los productos de dlsefto y 
fabricackln contra pedido, el tiempo de entrega al cliente Incluye la duración del disel'lo más 
la del ciclo de producción. 
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F1bric1cl6n contri pedido.- Los productos fabricados Mntra pedido son planeados 
y producido• de acuerdo con los pedidos del cliente. Su volumen generalmente es reducido 
y su tiempo de entrega competitivo es suficientemente largo para permitir su planeaclón y 
producción según el pedido. Se pueden dar casos en qua se planea algún Inventario o 
m1terlal con tiempo de entrega prolongado en la e1pecta1Iva del pedido del cliente. En 
estos casos, el Programa Maestro consta de listas de planeaclón de los articulas 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 duración 
del ciclo de producción del producto. 

F1brlc1ckln contra Pedido 

Tiempo de Enlreg8 •I Clienle 

Tiempo del Ck:k> de flbricedón 

EnHmble contra pedido.- En esta estrategia 101 productos se planean y producen al 
nivel de sus componentes o subensambles y se ensamblan cuando se reciben los pedidos 
de los clientes. En estos casos, existen generalmente diversas opciones y caracterlstlcas 
qua el cliente puede selecclonar y que multiplican las formas ae ensamblaje del producto. 
01do que el volumen de cada configuración no es suficiente para justificar su 
mantenimiento en Inventario, este tipo de productos se planean a un segundo nivel de 
piezas, subenaamblea, caracterlsticas y opciones comunes, en lugar de planear al nivel del 
modelo. Los componentes se planean en el Programa Maestro y se ensamblan contra 
pedido de acuerdo a los pedidos realmente recibidos, mediante un programa de ensamble 
final. Este programa es el de ensamblaje final de los pedidos, empleando las piezas 
planeada• en el Programa Maestro. El Programa Maeatro de ensamblaje contra pedido 
con1tituye el plan de dl1ponlbllldad de materiales, de componente• y subensambles para 
1umlnlstrar plazas par• los pedido• de 101 cll1nt11. El programa de ensamblaje final 
consume el plan de disponibilidad de materiales suministrado en el Programa Maestro. En 
el CllO de productos de ensamblaje contra pedido, el tiempo de entrega al cliente equivale 
al tiempo de ensamblaje. 

Enumbllje contra Pedido 

TEC 
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F•bric•ci6n contr• lnvmntllrio.- El tiempo de entrega para los productos f•bricado1 
bajo esta estrategia es el més corto de todos. Ten pn>nto es recibido un pedido, se embarca 
el producto, generalmente dentro de uno o do• días. AntH de ntelblru el pedido, le 
capacidad se encuentra ya comprometida en el inventario. Cuando M emplea e1t11 
estrategia, el tiempo de entrega al cliente equivale el tiempo de embarque del producto. 

1 -dM~deF- 1 
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El.ABORACION DEL PROGRAMA MAESTRO 

El Programa Maestro semanal convierte la tasa de pioducción mensual en un lnfonne de 
mezcla de productos y subdivide este Informe en programas de producción Hmanales. 
Para subdividir estos programas en artlculos especlficos y programas semanales se debe 
conocer Ja mezcla de productos por llnea o familia. 

En el siguiente ejemplo, la linea de productos A, tiene una demanda de 2,600. La mezcla 
de productos para esta linea es del 60% para el producto A 1 y 40% para el producto A2. 
Para determinar la tasa de producción de cada modelo especifico se muiüpUca el porcentaje 
de mezcla por fa tasa de producción de ta linea de productos. 

Unu de Producto• A ,... .. 
producddin - 2,«ID ... -
'4demuc&a-

Tau de 
plDducc:li>n .......... 

-A1 ·- -A2 

'·""' 

Asl tememos que, para un total de 2,600 se deben producir 1,560 A1 y 1,040 A2, lo cual 
corresponde a ta tasa del plan de producción. 

El Programa Maestro as un documento que concilia fa demanda total (pnin6sUcos y pedidas 
realmente recibidos) con la oferta total (lnvenlerios y pedidos liberados y planeados). El 
Formato normal del Programa Maestro es et siguiente: 
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'\ .. , PERIOD08 
t 2 3 4 5 • 

' PRONOSTICO DEMANDA INDEPENDIENTE 

2 PRONOSTICO DE PRONOSTICO DEPENDIENTE 
PRODUCCION 

3 DEMADA REAL PEDIDOS DE CLIENTES 

• SALDO DISPONIBLE CALC. =(ALA MANO +8)·( 1 +2+3) 
PROYECTADO 

5 DISPONIBLE CALC. • (A LA MANO+ 8) • 3 PARA PROMESA 

6 PROG. MAESTRO PEDIDOS LIBERADOS + PEDIDOS 
DE PRODUCCION PLANEADOS EN FIRME 

Los pronósticos.- Representan la demanda Independiente raftejada en al pronóstico da 
ventas. Las cantidades en cada uno de los periodos representan la demanda prevista para 
la facha de embarque. 

El pronóstico de producción.- Se utiliza principalmente para los artlculos de ensamblaje 
contra pedido en el Programa Maestro. Representa el pron6sllco da las caractarlsticas y 
opciones basado en los requerimientos de la linea da producción. 

Dllm•nd• rw•I.· Representa 101 pedidos de loa cllentH, lncluldoa medl•nte el proceso de 
registro da pedidos. 

Saldo disponible proyectado.- Es al cálculo da la oferta total (a la mano + pedidos 
despachados y pedidos en firma del Programa Maestro) manos la demanda total 
(pronóstico Independiente, dependiente y pedidos da clientas). Esta renglón constituya una 
representación, periodo por período, del nivel da Inventario previsto, 

Dlsponlbla para promesa.- Es la porción no comprometida da los Inventarios o la 
producción planeada de la empresa. Este renglón representa, periodo por periodo, la oferta 
manos fa demanda. Consta da la oferta total (Inventarios + pedidos despachados y en flrme 
del Programa Maestro) menos la demanda registrada. 

Programa Maestro representa la cantidad da los pedidos liberados y planeados según las 
fechas da entrega programadas. 

Pedidos planHdos en firme.- El Programa Maestro ea un lnfonne de la producción, por 
periodo, expresada en términos de pedidos liberados o planeados. La administración de la 
porción "planeada" del Programa Maestro se realiza mediante el uso da pedidos planeados 
en firma. 
El pedido planeado en firme permite mantener el Programa Maestro bajo control gerencial, 
en vez de control computariudo. Cuando el programa se controla por computadora, los 
pedidos programados son creados por el sistema de cómputo, sin la partlclpacl6n del 
personal. Por medio de los pedidos planeados en firma as necesario confirmar las 6rdanas 

42 



de producción para cubrir 101 pronóstico• y la demanda real. De este modo, el programador 
también está a cargo de ajustar los pedidos del Programa Maestro para acomodar la 
demand1 cambiante. 

PROGRAMA MAESTRO 

,."'ºººª .. 
' 2 • • 1 • 1 • 

PRONOSTICO 2 2 2 2 2 : 2 2 

PRONOSTICO DE PROO -· ..... ,. • 2 

8'rLDO DSP, PROYECTADO •• 
DSPONIBlE PAAA PRONESA 

PROO. MAZSTRO DE PAOO 20 20 20 

PROGRAMA MAESTRO 

SALDOOSP.PROYECTilDO 10 12 10 

De&PONBLE PMA PROMEM 

PROO.MAESTRODEPAOO 20 

SALDO DISPONIBLE PROYECTADO 

PERIOOO t (A lA MANO+ PMP) 
(10•20) .. 

PERIOOO 2 1 SCP PERl<XX> t • PMP) 
(12•0) 

t2 
PERI0003 ( SCP PfRI0002 + PMP) 

(10•0) 

'º PffUCXX> 4 ( 6Cf> PER1CXX) 3 • PMP ) 
(8•20) ,. 

PERI0005 (SD'PER!a:XU • PYP) 
(20•0) .. 

PEROX>ll (SCPPE.R!a)Q5• PJ.IP) 
C18•0) .. 

PERIOOO 1 ( SOP l'[m(X)Q 11 • PMP ) 
(t .. 20) .. 

PERIOCO 8 ( SCP PERl<XX> 1 • PMP) 
(32•0) ,. 
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• • • 

20 .. ... ... 
" " 

20 20 

(PROHOSTICX) • DEIUHCli') 
(2• 111) 

'"" 
-

11 • 11 
(PRONOSTICO• OEllW«». I 

(2•0) 
2 • 10 

1 PhOHOSTICO t DE~ 1 
(2•01 . . . 

(PRONOSTICO• CEMAP,¡[»,) 
(2•15) 

• • 20 
( PRoNOSTICO • OEAWO I 

(2•0) 
2 • 11 

1 PRONOSTICO• CE."""'° I 
(2•2) 

• • H 
(l'RCINOSTICO• CEIWO) 

(2•0) . . " 
(P~TICO• COIAIO 1 

(2• O) 
2 ... 



PROGRAMA MAESTRO 

PRONOSTICO DE PACO 

11 

SAl.00 DSP. PROYECTADO 'º " '·º .. 11 .. 
DISPONILEPMAPAOUE~ •• " 
PROO. MADTRO DE PROO. .. .. 

DISPONIBLE PARA PROMESA 

PERI0001 • (Al.AMAHO•PMP) • DEMANDAREAL 
(10• 20) ti 

1• IO 11 

PERIODO~ • 

•• 
PER.0007 • .. 

( PUP) .. .. 
( PUP) .. 

DEMANDA REAL 
(l+D) 

1 

DEMANDA REAL 
o 

,'• ·.··;,. .. 30 
,.,.,.: .~.::.·~·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 periodo 6. El 
cálculo del renglón "disponible para promesa• Incluye leda la demanda real hasta el próximo 
período del Programa Maestro, (es decir 6 del período 4 y y 2 del período 6). 

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

PlflllODOa 

Selección de Estrategias de Fabricación 

Ninguna estrategia de fabricación empleada con exclusividad sobre las otres produce 
buenos resultados en toda la empresa, por lo que es conveniente emplear varias 
estrategias para los diversos productos. La selección de la mejor estrategia es de gran 
Importancia y para realizarla se deben responder por cada linea de productos las siguientes 
preguntas: 
¿Cuál es el tiempo de entrega a clientes aceptable en el mercado? 
¿Cuanto tiempo dura el ciclo de producción? 
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¿Cuánto Inventario y capacidad debe planearse antes de recibir un pedido? 

Progr•m• M•estro: F•brtcsclón contr• lnventmrto 

El producto bajo esta estrategia se produce para tenerlo en Inventarlo y se embarca al 
estante. El tiempo de entrega es muy corto, generalmente de uno • dos dlH. El producto 
debe planearse y producirse antes de recibir el pedido del cliente. El plan de producción 
establece las tasas de producción por linea de productos y el Programa Maestro lo expresa 
en unidades para Inventario o en unidades de produc:to terminado o alguna configuración 
vendible. 
En los casos de este tipo de productos de fabricación contra Inventario, los departamentos 
de ventas y mercadotecnia establecen pronósticos de la tasa de venta por linea de 
productos y participan en la determinación de los pronósticos de mezcla de productos a 
nivel de Inventarios. 

..... ·-
PROGRAMA MAESTRO 

(1*1c9d6n~ ........ , -­~·· ... ......... 

En este ejemplo, ventas/mercadotecnia presenta un pronóstico de ventas al nivel de linea 
de productos (linea X), también los pronósticos de ta mezcla de los modelos especlficos 
(productos X1 - X5). El Programa Maestro se establece utilizando los pronósticos 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 XS. 

Listas de Planeaclón 

La lista de planeaclón de materiales es un conjunto artificial de artlculos constituido de la 
misma forma que las listas de materiales, que se utiliza p~ra facilitar la programación 
maestra y la planeación de materiales. Estas listas son utilizadas con frecuencia para 
estructurar grupos lógicos de productos, los componentes exclusivos se separan de los 
componentes comunes. También se separan las mezclas de las caracterisUcas y opciones 
de los productos. Como resultado, aumenta la habilidad de establecer pronósticos y 
mantener la mezcla de productos, planear los Inventarios y la capacidad, satisfacer la 
demanda de los clientes y minimizar la Inversión en los Inventarios. 
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Tipos de Listas de Pl1neecl6n: 

--Dlafln!Dadel ProdUclltPTllOO 

Lista Modular de Materiales.- En esta lista, los componenles exclusivos son agrupados y 
planeados juntos. Los porcentajes de mezcla se pueden agrupar e cada conjunto de 
componentes exclusivos. De hecho, se pueden planear más de las piezas exclusivas para 
acomodar las fluctuaciones de los niveles de pedidos sin que se tenga qua planear más de 
cada uno de los componentes comunes, k> que minimiza :a Inversión an 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 

Usta de Planeaclón de Piezas Comunes.- Aqul se agrupan los componentes comunes de 
un producto o una famllla de productos en una sola lisia de materiales. 

Ll1ta de Materiales de Pieza• ComunH 

Llst1 de Materl1les por Familia.- En esta lista, también llamada super11sta de malerlales, 
se agrupan las listas modulares y, a menudo las listas de las piezas comunes, con el objeto 
de definir todo un producto o toda una familia de productos. 

Lista de Materiales por Familia 

,...,,.ICl>mUMI 

e 
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Toda• 811.11 li1t.11 f•cllil.ln con1lde111blemente I• •dmlnl1tracl6n del Programa Maestro por 
su casm:Jdad pa111 agrupar unidades para los propósitos da pronóstico, ptanallclón y 
pnig111maclón. 

Programe Meeatro: Ensemble contra pedido 
Los productos de anaembleje contr• pedido 1a planeen y se febrican al nivel de sus pertea 
o 1uben1amble1 y sa ensamblan contra pedido cuando estos sa han recibido los de los 
clientes. El Program. Maestro establece los subensambles que se deben fabricar para 
tenerlos listos para et ensamblaje según el programa de ensamble final. 

Et Programe Maeatro se convierte e.1 un prog111ma de componentes y subansambles en un 
ambienta en al qua los clientes pueden salecclonar entra una variedad de caracteristicas y 
opciones. Las caracteri1tica1 y opciones se ensamblan entonces para constituir al producto 
terminado selecclonado por al clienta. Una justificación da la programación maestra da los 
componentes es que en ocasiones 111sulta Imposible mantener, las diversas unidades de 
producto terminado para toda una variedad de configuraciones terminadas. 

Un ejemplo da un producto da ensamblaje contra pedido es aquél en que las 
configuraciones terminadas son divididas en sus componentes o principales subensambles 

, ..... loM .. ·-
·-· ·-

PROGRAMA MAESTRO .................... , 

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 agrupación de Isa diversas características 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 caracterlstlcas A 1 y A2 y las 
opciones 01 y 02. Este pronóstico 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=60% 
componentes comunes c100% 
Pa111 poner en practica la planeaclón del porcentaje de mezcla se emplea una lista de 
planeaclón de materiales. Siguiendo con el ejemplo, si el plan requiere 100 unidades del 
producto X, los pronósticos son los siguientes: A1=40, A2=60, 01=30, 02=50 componentes 
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comunes = 100 Este porcentaje de mezcla en la ll1ta de planaaclón pn:>pOrCionm la mezcla 
de los principales componentes que se consumlrjn en al programa de ensamblaje final. 

La planeación de más de los productos de en1amblaje conlra pedido, ea utilizada pmra crear 
un margen de Inventario a nivel de las opciones. Cuando se pronostican con exactltud las 
preferencias de los clientes, no se necesita planellclón de m61 opciones; lln embargo, 
cuando existen diferencies entre los pronósUcos de las opciones y la demandll real da loa 
clientes, la planeaclón de més puede evitar qua 18 agote el Inventario da las opc:lona1. 

La planeaclón de més para les opciones sa daba utilizar únlcamenta por encima da los 
pedidos pendientes. Ya que la planeación da més para las opciones as una medida de 
seguridad empleada en el estado del Inventario, al nivel de Inventario para opciones qua se 
debe mantener para absorber las fluctuaciones en la demanda del producto deba ser 
determinado mediante anéllsls periódicos por parte del departamento da Ventas y 
programación. 

Registro de pedidos 

Debido a que el producto X del ejemplo, no es una configuración factible, sino una que se 
utiliza para facllllar la planeaclón correcta de todas las caracterfsUcas y opciones del 
producto de manera que el articulo especifico o la configuración vendible, deba ser 
reconstruido en el proceso de registro del pedido. En consecuencia, al sistema de registro 
de pedidos con el Plan Maestro de dos niveles deba establecer un número de piezas para 
el erticuio final que defina la configuración especifica que se va a vender. Al registro del 
pedido se genera un número de piezas provisional. Esle número corresponde al pedido 
especifico y contiene, en su lista de materiales, las caracterlsticas y opciones seleccionadas 
por el cliente. El número de piezas y la lista de materiales son usadas por Fabricación en ei 
proceso de programación del ensamblaje final. 

1 Producto X 1 
Ll1ta de Materlalea 

ComponenC.1 Comuftff 

•• ., 
º' 
º' 

Programa de ensamble final 

F1mlll• 

Llat. clli M1terlalea 

compon ..... eon..-

•• 
º' 
º' 

El programe de ensemble final se utiliza para presentar el pedido del clienta definido por 
Fabricación. Proporciona un medio pera convertir un pedido del cliente en una orden de 
fabricación. Esta orden se basa en el número de piezas provisional creado en el proceso de 
registro del pedido. Esto permite la creación de una ruta para el seguimiento del lrabajo. La 
orden de fabricación creada mediante el programa de ensamble final pannlte detannlnar ·al 
costo de las órdenes de trabajo y controlar los materiales de todos lo• ensambles finales. 
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Los programas de computadora suelen utlliur la algulente lóglca par11 lo• producto• da 
ensamble contra pedido: 

Continuando con el ejemplo anterior, le cantidad lftVlllll ea da 100, el Programa MaesllO 
requiere 100 unidades de este ensamblaje de nlv91 aupeñor (como plan de produccl6n). A la 
Izquierda se muestran las canUdadaa originales del producto X. Sa observa qua le cantidad 
original disponible para promesa ea de 100. A le derecha, u muaatra 91 resultado de un 
pedido de 40 unidades de una configuración del producto X. 

- -- . -- . ............... --- . c......-... .._.. 

- . - . -- . ~ .......... -- . ~ ... ..._. 

El pron6sUco del producto X ha sido desplazado en 40 unidades y la cifra aparece como 
pedidos. La cantidad restante del Plan MaesllO de Producción del producto X a nivel 
superior ea de 60 unidades, y las 60 unidades dlaponlble1 para promasa H uUllzan en el 
computo de las listas de planeacl6n con 101 porcentaje• de mezcla da las caracteñ1Uca1 A 1 
(0.4) y A2 (0.8) y las opciones 01 (0.3) y 02 (0.5). El Plan MaesllO de Producción de nivel 
superior (representado como plan de produccl6n) ha disminuido a 60 y •I renglón Ululado 
Producción real contiene ahora 40 unidades. Este Plan Maestro de Producdón de nivel 
superior ha sido consumido por las 40 ordenes de fabrlcacl6n del producto X. Estas 
órdenes de ensamblaje final (ordenes de fabricación) de los conjuntos praconfigu111do1 
aparecen en el renglón titulado Producción real. Con estos datos, el Programa MaesllO 
contiene el resto de la cantidad pronosticada, los pedidos de los clientes, las órdenes de 
ensamblaje final, las unidades no consumidas y las unidades disponibles para promesa dal 
producto X. 

En el siguiente cuadro se muestra el cálculo de los valores de ensamblaje contra pedido del 
Programa Maeslro. 

Ntvel. ,..,... de PradlK'- l"9UC>D09 
, 1 1 • -- 10 10 10 

10 ---··--·· ...... CWM ...... •At•l.a ' 11 1 1 1 .. 1 1 1 • ·- ...... ,......,._.. 
PfOflÓl9ÜDO de ProducdOn 1 l -. .... 11 1 1 l 1 1 • ·-......- o 1 o o 1 1 o --- z z ·-- • 1 • 
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En el nivel de PMP de la familia de productos se muestra un resumen de los pedidos 
efectlv•mente regl1tr11dos contra la !lisa de ensamblaje final. El número resultante de 
unidades dlaponlblaa para promesa se muestra en los periodos 4 y 4. 
Del cálculo de 111 unidades disponibles para promesa de nivel superior se deriva el 
pronóstico de producción de la opción A 1. El pronóstico de p1'0ducción es el número de 
unld•des disponibles para promesa de nivel superior multiplicado por el porcenlllje de la 
opción A 1. En el ejemplo, al número de unidades disponibles para promesa en el periodo 4 
es 2. Esllls 2 unld•des, mu1Uplie11des por el porcenlllje de la opción A 1 (0.5), equivalen a un 
pronóstico de producción de 1 para la opción A 1 en el periodo 4. Se emplea el mismo 
cálculo en el para el periodo 6. 

Derivado el pronóstico de producción, se calcula el Inventario final proyectado y el número 
de unidades disponibles para promesa en la siguiente forma: 

Saldo disponible proyectado = (e la mano + PMP) - (pronóstico + pronóstico de producción 
+ demanda real) 

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

Fabricación contn pedido/ dlHno y l•brlc•clón contra pedido 
El Programa Maestro para los procesos de fabricación y diseno y fabricación contra pedido, 
se basa en las configuraciones de artículos finales solicitadas por los clientes (pedidos 
pendientes). 
El Programa Maestro para periodos por encima de los pedidos pendientes se basa en el 
pronóstico. En el Programa Maestro pueden darse casos en que algunos materiales en 
Inventario o con tiempos de entrega prolongados se planean en la expectativa de pedidos. 
Eslll situación se presenta cuando el tiempo de entrega competitivo es m6s corto que el 
tiempo de entrega acumulado 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 artlculos cuyos tiempos de entrega exceden 8 
semanas. 
El método utilizado para pedir estos materiales consiste en una lista de planeaclón de 
materlales en el Programa Maestro. Para las productos de fabricación, o diseño y 
fabricación contra pedido, la lista de planeaclón se elabora generalmente por familias de 
productos, la cual se basa en un pronóstico de Ventas, con porcentajes de planeaclón 
desarrollados para los productos especificas. 
Ejemplo: Aqul se Ilustra una lista de planeaclón para la familia de productos P1. La 
estructura de la lista muestra los productos P101, P102, P103, etc., como los artículos de 
fabricación contra pedido en la familia P1. Para cada artículo bajo P1 se determina y utiliza 
un porcentaje de planeaclón. 
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Lla .. ele Pl-.. 16n f1brlcocl6n Contro Podido 

• POf flm .. de prodUdol 

• DlllnNne pon:anllll di p&.neaclón de cadl 
procModeFCP. 

• ExpMdllRHINnl '°9 mlflrlaln con tiempoe 
di onlrlgo "'"""' ..... 

• Ellabttlm UN .... • pllr.ICl6n J19rll 
,,_dlprockdoodl .... llGl*>o. 

Cada articulo de fabricación contra pedido existe en calidad de componente plenamente 
estructurado de la familia de productos P1. Expandiendo la lista de materiales para Pi, se 
puede establecer un resumen de todos los materiales con tiempos de entrega prolongados 
de cada uno de los artlculos de fabricación contra pedido. 
Los materiales con tiampos de entraga prolongados se pueden Identificar bajo un nuevo 
ranglón de planaaclón. P100. El siguiente as un ejemplo de la lista de planaacl6n de nlvel 
único da ta famlila da productos P1. Esta lista nunca H ejecuta; su propóalto único as 
proporcionar una reserva para pedidos futuros. El Programa Maestro por encima de los 
pedidos pendientes consiste en el ranglón P100 de la lista de planeacl6n. Esto permite que 
los materiales con tiempos de entrega prolongados se puedan pedir a medida que se 
necesitan, reduciéndose asl el tiempo de entrega de los productos de fabricación contra 
pedido. 

LI• .. do Planucl6n por Fomlll.o do Praductoo 

PIOO 

M81•ri•ln oon ti9mpot de enlf'9Q8 prolong9do9 

·Nunca• ejecU1 

• Prog111m.:ión MH•r• • Fue,. d1 te 
b1rr1r11 de tiempo et. 1ntreg1 11 diente 

MANEJO DEL PROGRAMA MAESTRO 

El Programa Maestro constituye un puente entre la demanda del mercado y el plan de 
fabricación. Permite prometer la entrega de pedidos en base a los planes de fabricación 
actuales y futuros, sin embargo, esos planes deben ser flexibles y sensibles a la evolución 
del mercado. Una de las caracteristlcas más Importantes del Programa Maestro es su 
capacidad de simular planes aliemos y evaluar cambios 

Disponible para promesa 

El renglón de disponible para promesa es un instrumento utilizado por el programador y el 
departamento de registro de pedidos para aceptar nuevos pedidos. Se basa en la cantidad 

52 



de un articulo que está programada para fabricación, menos los pedidos reales. Esta 
cantidad representa la cantidad da unidades del articulo qua astj disponible para 
comprometer la entrega de nuevos pedidos. 

Es decir, se puede prometer la entrega de pedidos futuros conforme a la porción no 
comprometida del Programa Maestro. La cantidad de disponible para promesa varia un 
poco según la estrategia de fabricación del producto.: 

Para el caso de los productos da fabricación 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 piezas, características y opciones comunes utilizadas en el proceso de 
ensamblaje final para constituir los pedidos. 
En el caso da los productos de fabricación contra pedido, la cantidad disponible para 
promesa se basa en los materiales y la capacidad asignada por encima del ciclo de 
fabricación. 

Ventajas del renglón disponible para promesa 

Se ha encontrado que el Incumplimiento de un 95% de las fechas de entrega no se debe a 
un mal desempe~o. sino a mala Información y manejo Inadecuado del procedimiento de 
promesa de pedidos. Cuando el Programa Maestro representa un plan de fabricación 
válido, las promesas de entrega, hechas en base a las unidades disponibles para promesa, 
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 proceso da fabricación es el de decidir cuándo hacer 
cambios en el programa y cuánto cambiar en él. La demanda del mercado se mantiene en 
constante evolución. Las solicitudes de cambios nunca terminarán; por tanto, es necesario 
un método que proporcione datos correctos en los cuales basar los cambios del programa. 

El método utilizado para evaluar los cambios se apoya en las políticas de barreras de 
tiempo del Programa Maestro. El concepto de las pollticas de barreras de tiempo se basa, a 
su vez, en el tiempo de entrega acumulado del producto ( ver cuadro). El periodo 
subsiguiente al tiempo de entrega acumulado se conoce como el tiempo de planeación. El 
costo y el impacto de los cambios introducidos en el programa durante el tiempo de 
planeaclón es mlnlmo, siempre que dichos cambios se encuero~"tln dentro de los limites del 
plan de producción. Sin embargo, los cambios efectuados en el Programa Maestro durante 
el tiempo de entrega acumulado constituyen un factor de aumento del costo que debe 
tenerse en cuenta. 
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Polltlca de 811,...,.a de Tiempo 

- - -....... dl!T~ dliT-.,0 
Mir ,...._ •,....* 111r .. 

.,_ .. - -- - -- ·-·- ·-!) {) e:> 

·-·--· -1-· ... _ ·- - --
Ev.lu•cl6n de los m•terf•les. 

, ........... -
Cuando se considera la posibllldad de hacer cambios en el Programa Maestro dentro de lu 
barreras de tiempo, pueden surgir preguntas en cuanto • ta dlsponlbllldad de los materiales 
necesarios para electuarios. Se tienen que Identificar loa materialea eapeclrlcoa que pueden 
ser arectados por el cambio. El Instrumento utilizado para identificar y ev•luar los •rtlculos 
espaclflcoa de que H trata se denomina "cuadro del tiempo de enlr9j¡• mcumur.do". El 
cuadro del tiempo de entrega, Ilustrado en la figura siguiente, consiste de un• Hala 
lndenlada de materiales en la cual se muestran lodos loa plazos de adqulalci6n o 
rabricacl6n y su acumulación. 

Culldro de Tlompoe de Enng• de Artlcuk>o del 
Prog,.meM- ---- -NI"' Do- - -.............. 

·' -... - 'ª 
.•. 3 -- .. 
.. 2 -- " ·' .... 10 

.. 2 Pim•dlift.wldicit.wt " 27 

Como se Ilustra, el tiempo de entrega total para la compra y labricacl6n del artículo final 
consta de 27 días. el tiempo de entrega més largo es el de la pieza de rundlcl6n. Cuando se 
presenta un aumento en la cantidad de éste artículo, proyectado dentro de 20 dlas, se 
necesita tener en Inventario plazas de lundlci6n adicionales, que ya estén pedidas en 
suficiente cantidad o que el proveedor pueda enlnlgariaa répidamenle. Utilizando el cuadro 
de tiempos de entrega, el programador puede Identificar rápidamente los compc>nentes o 
materiales de que se trata y detennlnar al es posible erectuar al cambio. 

Para detennlnar si se puede cambiar la tau dentro de la bamil'll de tiempo de tasa, hay 
que verificar los materiales clave o los artículos con tiempos de entrega prolongados. SI se 
cambia la lasa, 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 
pleza1 da una mezcla especifica da productos esU.n en fabricación, los cambios de mezcla 
pueden ocasionar costos. 

Por último hay una barrera de tiempo firme. Dentro de la barrera de tiempo de la mezcla se 
han comprado y fabricado las piezas y el producto se encuentra ahora en vlas de 
ensamblaje. Dado el alto costo qua acampana a los cambios del programa dentro de la 
barrera de tiempo firme, éstos se deben hacer únicamente en casos de urgencia. 

Evaluación de la capacidad 

La planeaclón aproximada de la capacidad, es una técnica de eva1uaclón al nivel del 
Programa Maestro, que se utiliza para determinar el impacto de los cambios del Programa 
en Instalaciones criticas de fabricación determinadas con ar.:3rioridad. Las Instalaciones 
criticas pueden ser una máquina o centro de trabajo específico. También puede depender 
de un factor externo, como la congestión ocasionada por el embotellamiento de algún 
proceso de un proveedor. 
Para evaluar las modificaciones del Programa Maestro en relación con éstas Instalaciones 
criticas o restrictivas es preciso establecer una relación entre los articules del Programa 
Maestro y dichas Instalaciones. 

La relación se establece mediante la elaboración de un perfil de carga para cada uno de los 
modelos o famlllas de productos del Programa Maestro. El perfil de carga consiste en un 
resumen de la ruta del producto a través de las Instalaciones criticas, calculándose el 
tiempo normal de elaboración para cada modelo o familia de productos. A continuación se 
muestra un Programa Maestro para cuatro modelos de un articulo. Se establecen también 
perfiles de carga para cada modelo. 

Programa Maeatro 

Motonlveladora 

..... ENE FEB MAR ABR 

" 
500 'º 10 'º 10 . . ., • • • 10 d . .., 20 20 20 20 1 . 800 • • • 10 

TOT~ "' •O "' 50 

ln.t•done• 

CLAVE 

Enumblllljo 

·-~ Tomo 

T•ildnK 

TOT"'-

Perfil de Carga 
Hora/ unldadea 

Modelos 

503 "'' "'° 
5 ' 'º 
'º " •• 
15 20 22 

20 25 30 

50 .. eo 

""' 
'º .. 
25 

" .. 
El proceso de la planeaclón aproximada de la capacidad se logra tomando el Programa 
Maestro existente, Mulllpllcando el tiempo normal por unidad y resumiendo el tiempo 
necesario en cada Instalación crlUca. El sigue cuadro muestra los resultados: 
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Pl1n1aclón Aproximada de la Cap1i.:ld1d ·- p .... .. .. .. .. 
p .... .. .. .. ., 
P-500 200 20D 200 200 
~ 111 111 111 !lm 

TOTAL .. .. ... -lolclMur• p .... '"" , .. , .. , .. 
p .... 75 .,. .,. , .. 
p .... ... ... ... ... 
!,a 111 111 111 HQ 

TOTAL ... ... ... -·- p .... , .. , .. , .. , .. ..... , .. , .. , .. 200 
P-500 ... ... ... ... 
~ in !H !ZI ni 

TOTAL ... ., . ., . ·-·-· p .... 200 20D 20D 200 
p .... , .. ,,. ,,. ... 
p .... ... ... ... ... ..... , .. , .. , .. ... 

TOTAL ·- ·- ·- .... 
TllllPO TOTAL fllQUlltlDO - - ------25"1lDEALlitENTO 

El Incremento Introducido en al Programa Maestro da abril reneJii al tiempo necesario en 
cadll ln1talaci6n crlllca. El proceso da planaaci6n aproximada da la capacidad permita 
almular loa afectos que tiana al lncramanto en al programa antH de preaantarlo para la 
planaacl6n detallada da 101 materiales y la capacidad. Loa requl1lto1 da capacidad futuros 
pueden aar a1tudlado1 y aprobados 1nta1 da continuar al plan. 

R9vlll6n de loa cimblo• de bal'l"lraa de tiempo 

El propósito da las bamm11 de tiempo no as nega•se a cambiar el programe, sino avaluar 
los costos y consecuencias da loa cambios para qua Ventas y Fabricación puedan ponerse 
da acuerdo en c:uanto a su aanaatH. Cada vez que se haca un cambio dentro da la barrera 
da tiempo, Ventas y Fabricoci6n deban convenir en 61 y dllrse un •apretón da manos.• Casi 
todos loa cambios son factibles, pero hay que preguntarse ¿a qut precio? Una impresa 
que carece de pollticaa de barraras de tiempo bien comprendidas por aus departamentos 
da Vantaa y Fabricoción, tendri un Programa Maestro mal administrado a Ineficaz. Como 
resultado, tendri una planta da fabricación que funcion1r6 constantemente 1n la modalidad 
acelerada, asediada por las escaseces y tratando slempra de superar sus problemas 
madlante la admlnlatraci6n de crisis. 
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-·-....... c:.m-.......... .., ..... 'llempo .... ,,.._ .. _ 

VP. 
d9 F•twlced6n 
V.P.dlV..tM 

Gerente de Mltertalea 

Programador Maestro 

El cuadro de arriba muestra los diversos niveles de mprobación 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 cambios previstos durante el periodo 
de B a 12 semanas del Programa Maestro. A medida que el cambio se encuadra en el 
marco de las 4 a e semanas pr6xlmas, la autorización para electuario debe ser dada por el 
jefe del programador, que en este caso es el Gerente de Materiales. Cuando el cambio 
contemplado se encuentra en el marco de las O a 4 semanas, tanto el vicepresidente de 
Ventas como el de Fabricación deben aprobarlo. El nivel de aprobación del cambio del 
Programa Maestro debe ascender a medida que aumenta su costo. 

111.2.2 PLANEACION DE MATERIALES 

La planeaci6n de requerimientos de materiales es un sistema de planeación de prioridades 
desfasada de tiempo que programa la disponibilidad de los materiales para cumplir con el 
Programa Maestro. Se define como un conjunto da técnicas que utiliza listas de materiales, 
Inventarios, Información de ordenes abiertas y el plan maestro para calcul•r los 
requerimientos de materlales.41 Hace sugerencias p•ra liberar ordenes de abastecimiento 
de materiales. Además debido a que considera el tiempo, recomienda reprogramar ordenes 
abiertas cuando sus lechas de terminación no concuerdan con las de requerimiento. 
Originalmente se vela como una forma de ordenar materlalaa, actualmente se le considera 
una técnica de planeaclón, es decir, un método para establecer y mantener fechas realistas 
en las ordenes. 

La planeación de requerimientos de materiales se debe realizar semanal o dlarlamanle. Su 
objetivo es disponer del número exacto de piezas, subensambles o ansamblas necesarios 
para cumplir las demandas del Programa Maestro, 6ste es quién establece los productos 
que se deben elaborar dentro de ciertos periodos. La planeación de materiales determina 
asl, los materiales que se necesitan para cumplir con los requerimientos del Plan Maestro y 
determina en qué cantidades y cuándo se requieren. 

41 The Officlal Dictlonary of Productlon and lnventory Managemer.t Tonnlnoiogy and Phrases. Por 
Thomas F. Wallace and Jhon R. Oougherty 
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EL PROCESO DE PLANEACION DE MATERIALES 

El proceso de planHclón de materillle1 19C1Uierw de lnfOllllllCión pmra 8HQUIW' 111 
fonnulaclón da planas de matariüts raale1. Para elaborar ••los .,,_, M llCUda a na 
fuentes de información b4ilica1: 
1) El Programa Muatro. Defina qu6 productos M daban producir, cuMdo, y an qu6 

cantidades. 
2) Listas de Materiales. Detennlnan llls piezas y enMmble1 ~sarlo• pmra fabricar cada 

uno da los artlculo1 que figuran en al Plan Mustro. Cada Ust. anumeni toda• 111• 
plazH necesarias para elaborar cada producto. 

3) Estado del lnvant.rio. lnformacl6n de Inventarlo de cada articulo, que Incluya 
cantidades de articulo• comprado& y fabricados que hay en lnvani.rto o qua ya M han 
pedido. _ ... ...,._ ... _ 

Estas fuentes de Información del MRP se emplean para calcular lo• niquertmlantos de 
materiales comprados y fabricados. Los resultados de esta planeaclón determinan lo que ae 
necesita y proporcionan a Compras y Fabricación la Información necesaria para ejecutar ol 
plan de materialas. 

Los niqulsllos previos de un sistema de planaaclón de requarimlanto1 da materillles 
Incluyen: 

Programa Maestro 
Articules en Inventario, cada uno con ldantiftcaclón únlcll. 
Lista de Materiales por articulo. 
Estado del Inventario por articulo. 
Tiempos de entrega por articulo. 

POLITICAS DE ORDENAMIENTO 

La politice de ordenamiento es empleada por la planeaclón de materiales para recomendar 
las cantidades de materiales que se deben pedir cuando no se puede cumplir con un 
requisito dentro de un periodo determinado utilizando la cantidad que se llana a la mano·o 
que se ha ordenado. Existen mur.has polfUcas para ordenar materillles, IH cuales afectan 
el cómputo a nlvelBI anteriores de los materiales que apmrecen en las Nstas de materillles. 
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Las pollticas qua suelen utilizarse con más frecuencia son la de lote por lote y la de 
periodos de suministro. 

Lote por lote 

Es le potltlca m61 dlrecte y sencilla. Cubre periodo por periodo los requisitos netos. L• 
cantidad proyectada de 111 orden equivale a la cantidad del requlsllo nato. La cantidad de la 
orden es una cantidad dinámica, en partlcular para los artículos del Programa Maestro. 

Periodo de 1umínl1tro 

Esta política equivale a ordenar un número X da periodos de suministro. Para cada artículo, 
se pueda determinar la extensión de lo qua se va a cubrir. En esta polillca, la Información 
sobre el articulo determina el número 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 sa coloca la 
orden, determina la planeaclón del despacho, la terminación de los artlculos comprados y 
fabricados. El tiempo de entrega de un artículo fabricado consta de los siguientes 
elementos: 

Tiempo en cola 
Tiempo da ejecución 
Tiempo de montaje 
Tiempo da espera 
Tiempo de traslado 

Plenuclón desfHade de Uempo 

La planeaclón desfasada de tiempo consiste en aplicar los tiempos de entrega da las listas 
de materiales para determinar cuando se deben plcnear las actividades de fabricación y los 
materiales necesarios. Cada artículo en una liste de materiales tiene su propio Uempo de 
entrega. Dado qua as necesario que se haga entrega de los componentes ordenados antes 
de comenzar la fabricación del producto que los consume, la suma de los tiempos de 
entrega de los cuatro artículos en el ejemplo siguiente, constituyen el tiempo de entrega 
acumulado del producto. 

Planeaclón O.lauda de Tiempo 

NIHI CUMtfO del Ck:lo d• PUntec:l6n 

o 1-
1 1--·-I 
z lc..=...I 
3 =i 
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El tiempo de enlr8ga 11CUmulado 1a puede conlidenlr como la aac:uencla critica de IH 
aetivldedH que determinan el periodo "'61 corto en que la puede elaborar un producto. En 
bala el tiempo de ennga acumuledo y la fecha programada para la terminación del 
producto llnal, H po11b1e detennlnar tambltn la fecha m61 tardl• en que 1a puede 
comenzar la fabric:8c16n del artlculo de nivel m61 bajo. 

DEMANDA INDEPENDIENTE Y DEMANDA DEPENDIENTE 

D11m1nda Independiente.· La d1mand1 de un 1rtlculo H conllderada Independiente cuando 
no e1ti relacionld• con ningún otro articulo que I• empreaa febrica o elmecena. La 
damanda de una p1ne de Mrvicio que ae envla directamente • lo• cltentH •• con1ld1rada 
tambl6n Independiente. Por otro ledo, 11 e1a parte M envl• • mlgún 1lmac6n dlvl1ional, la 
dem1nda de la p1rte de 1arvlclo 11t1ria en función de loa re1ba1teclml1nto1 del 1lmac6n, y 
Hri• con1ldaradl dependienta. Generalmente, loa articulo• de demandl Independiente son 
aquellos que forman parte del Inventario de producto terminado, aunque esto no siempre H 
clello para todo1 lo• artlculo1, ye qua lu demanda• de alguno• de ellos puedan derivarse 
da elmacene1 de dl1tribucl6n. Los artlculo1 de demenda Independiente pueden ser 
reabastecidos utlltzando 1i1tama1 de reebutaclmlanto de exlstanclas como el punto da 
rworden, o punto de reorden por periodo. 

Demanda dependiente.· La demanda da un articulo H dependiente cuando eali 
dlrec:lamente relacionadll o derivadl de la demanda de otro1 artlculos. Por tanto, este tipo 
de demanda se calcula y no necelill aer pronosticada. Un articulo especifico del Inventario 
puede tener, en un momento dado, embo1 ttpoa de demanda. · 

Dll la definición de plaMaelón desloada de tiempo se describe la releclón que auele existir 
entre loa dlvenos .rtlculol en su litueclón de labric8clón. La demanda de loa artlculos por 
debajo del nivel del enaamblaje 1a bau •n loa ertlculos de nivel superior. Ex11te una 
relación da Interdependencia entre los div1rao1 nivele da la lista de materiales. La demanda 
del ensamblaje debe nr pronosticad•, pero la de los dem61 artlculos depende de la del 
enumblaje. 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES 

La técnica computarizada denominada Planeacl6n de Requerimiento de Materiales es el 
ln1trumento "'61 poderoso para el planificador de m1tariales. Esta t6cnlca realiza cómputos 
da planeacl6n de materi1le1 en bala a la lnlormllc:i6n contenld1 en la base de datos: listas 
da m1lelllle1, ••lado del lnvenllrlo y rull• de proceso. 

Los programas de cómputo de planaaclón de requerimientos d• materiale1 sugieran o 
recomiendan modificaciones a Introducir en las órdenes '! los programas, pero el 
planificador de materiales sigue siendo responsable de seleccionar y ejecutar las 
recomendaciones. Los programas de pt1neacl6n de los requerimientos de m1tertales 
constituyen un Instrumento para el proceso de lnlormacl6n. El planificador de materiales, y 
no 11 computadora, toma 111 decialona• y m1ntiena 101 programu. 

La1~mcc1one1 o ..-nendacionl1 que sugiere el li1teme de pl1nHción de los 
requerimiento• da male!tale• Incluye: 
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Ordenar 

Acelerar 
Aplazar 
Cancelar 

Liberar una orden para la t•bticaclón o compra de m•l•ri•lea. lncluy• 
cantidad, fecha de entrega y fechll da Inicio. 
Reprogramar la .-pelón de un articulo comprado o fabrlc8do. 
Reprogramar I• salida de un •rtlculo comprado o t•bric:ado. 
Suprimir o ratlrar un• ordan da compra o de fabrk:llción del procalO de 
planeación. 

Plane•cl6n da 101 raquerfmlentoa de malerl•lea 1'998Ml'lltlva y de cambio neto 

Dos altematlvas b61lca1 de loa 1l1tema1 de planHción de ntquerlmlentoa de matertalH 
aon: Regenerativo y de Cambio Neto. 
Las car•cteri1tlcas de la pl•neaclón 1'8ganerativa son son: 

Todo articulo final (articulo del Programa Maestro) se amplla Incluyendo 1u• dlv•rao• 
elemento• en la Hita de material••· 
Tod• Hite de materi•les ea recuperada. 
Todo articulo activo en Inventario ea ntcelculado. 

En ••te •llamativa, 18 recalculan lo1 requerimientos bruto• y neto• de cada articulo de 
Inventario y se reformul• el program• planeado de la orden. Este proceso H rHllz• nivel 
por nivel, comenzando por el nivel más alto (articulo del Programa Maeatro) y progresando 
hacia el més bajo (materia prima). Se reproceun todos 101 ertlculo1 de un nivel •nte1 de 
proceder al nivel siguiente. 

El procedimiento de la planeaclón regenerativa es una t6cnlC11 da procaumlento por lotes 
con un ciclo de replaneaclón generalmente aem•nal. Cad• rea-rac:i6n permite I• 
replaneaclón de los requerimientos y I• actualización de t• pollción de Inventarlo de todos 
los articulos del 1istema. La1 modillcaclone1 del Programa Mae1tro, lo• factore1 da 
plane•clón o I• estructura del producto se 11eumulan p~!'ll ser proca1adoa an I• 
regeneración siguiente. 

La planeaclón de requerimientos de materiales de Cambio Neto se carKterfza por 
ampliaciones parciales del articulo en sus diversos elementos, en lugar de las •mpllaclonea 
totales caracterlstlcas de los sistemas de planeaclón regeneratlva. La 16glca de 
procesamiento utilizada en un sistema de cambio neto es singular, en el sentido da que laa 
ampliaciones realizadas para la planeaclón de materiales aon Impulsadas por 
tran111Ccionas. 

Alguno• programas de computo de MRP han lldo denrrollado1 bajo el conc:apto da 
Cambio Neto, pero hay dud• acercm de su aplicación en la lndu11ria mllnUflldurara chica o 
mediana. 

Las caracterlstlcas de estos dos tipos son: 

Cambio Neto 

1. Solo realiza la planeaclón necesaria 
2. El plan es continuamente actualizado 
3. Debe ser procesado en linea confonne se asientan ras transacclone1 de Inventarlo. o 

diariamente con 1 .. tranl8Ccione1 del dla. 
4. Requiere que los dato• sean corregidos diariamente. 
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s. Tiene ntqUerimlentol de c:dmputo lignlflcativ-* llllo• fllll'll apel'lll'. 
8. Alguna• v-• l'lllUllll compbclo ct.r saguimiento •lo• C8lllbkla dal plan. 
7. Pueda reauttar •nervioso" Y• qua 1111111.n C8Clll cambio l8mporlll efectulldo 81 plan. 

Regeneratlvo 

1. Regeneni el plan completo. 
2. El plan puada no ••t. llCludz8do 11 no•• pnlC8Udo ~nte. 
3. Puede Hr proceudo cad• vaz qua H raqul4Ma. 
4. R.qui.r. datos c:otree1o1 solo cuando M ...,_.. 
5. Flkil da entender y UIV. 
8. No•• •neiv1oso•, paro••~ mi• Olllnt8dO • 18 plannc:l6n y H manoa l'Ndlvo. 

Se suele usar al m6todo Regeneratlvo por cuatro ~• pllnclpalea: 

1. M•1 Flkll de Ul8r. 
2. Se procesa Hgún H requiere, no diariamente. 
3. Loa dalo• requieren aar conegldos con meno•~-
4. Requiera pocos •l•t•mH de aoporte. 

c•1culo de 11 pl1ne1cl6n da materiales 

La lóQICI utilizada 111111 calcul8r un plan de mlllelllla1 .. IMCllll, pero debe - aplicada 
centa!\11'111 o mllea de v-• Pll'll gen..,. órdenes de accl6n. LA compui.donl H un 
lnatrumento muy lmpottanta en al manejo de loa matarialea. Proporclonll ICC8ao oponuno • 
le lnformlclón qua nec:elila al planlllc8dot da mat.ri81ea pera la toma de declllonea 
aenutas. Aunque aa emplea une computadofa pera rec:illt.lt al ix-ao da plenNclón, ea 
Importante compl9nder la lonn• en qua rundon8 18 planeaci6n da loa NqUarfmlentoa da 
materiales pera poder lnl8flH8t.lr aua rwcomanclacionaa con.a.mente. 

Para comprender la 16gle11 del sistema da pi-ación. ea Importante compte11dar 11 
tannlnologla ampleada en 11 Clk:ulo da la pleneacl6n da mat9rialea. 

Raquerlmlantoa Brutos Ea la cantidad o demanda da un artlculo, puada tener 
múltiples orfgenes que a su vez, puedan proC8dlr da la damand• Independiente o 
demande dependienta de vllloa artlculo1 da llltO nlval qua utilizan, en común, al •rtleulo de 
qua H lrala. Esto• raquarimianlos bnltos del articulo aa combinan y aa r.1umen por 
Periodo da planaaclón. 

Onlena1 Ablarúl1 R1P1911nlan el l1llmaro da ónllnea ir.narnltldaa • F8bllc8d6n o •I 
proveedor. SI al articulo •• un articulo rabricado, aa conllderll como un tr9bajo an proc1ao y 
aa reP19aanla Mgún la fecha da anll'llga de la otdln. S4 al articulo ea compnido, aa 
considere como en proceso en la rabrica del proveedor y se representa según la racha da 
entrega da le orden da compre. T1mbl6n se debe tener en cuanta qua, en el caso da 
~. 1blef1as da rabric8cl6n, los materiales da loa nlvlle1 •nlarlcnl han sido reatado• 
del Inventario a la meno. 

Proyecbdo • la mano 00- un b8lance •ctu•lizaclo da loa r.querimlento1 bNIQ1, 
mano• 181 órdena1 eblertea. En tala mttodo, 111111 cWnl 1WQ811v• en aai. rMQ16n repr8Slnlll 
un requerimiento neto, cu8"do lld•t•. 111 plenNcl6n da requerimlentoa de rnetarillaa 
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-lenchl una de do• ecc1on11. l.11 prtmer11 KCl6n que '9COITilend1 Hrf1 buscar en los 
periodo• futuro•, ónlen11 1bllrtll1 que H pued1n reprogrem1r pare 11tl1l1cer el 
requerimiento. SI no H encuentren 6rdene11bler111 que se pueden reprogr1mer, 11 eccl6n 
l'ICOl11endlld1 nnl ta planeeclón de una nueva orden. 

Entng1 ptane1d1 di m1t.rt1I pl1ne1do RepreHnta la recomendación da una orden 
~ pere cubrir un1 cifre neg1tlv1 del proyKlldo a le m1no (requerimiento neto). Un1 
de 111 venlll,lu di loa li1tem11 de ~ de requerimiento• de m1terl1le1 e116 
r9llc:lonlde con ta1 ~ pllneedl1. E111a H vuelven • pl1ne1r o • r11Uneer en e1dl 
Hlión de pllnelci6n da nsquerlmlenlo1 de m1tarllle1 pare reallne1r loa padldo1 con los 
requerimiento• netos. La• órdenes 1blertas, por Oll'I parte, no '°" re1llneld11, pero el 
plenlficldor de m1terlale1 recibe un mensaje de eccl6n pire restaurar las órdenes con 
nsquarlmlento1 netos. 

Inicio pl1ne1do del m1terlal Es la fech1 de liberación de 11 orden de un articulo 
comprmdo o fabricado. Se determina rHllmdole el tiempo de entreg1 del material 1 la lecha 
planeada da entrega. Eata lech• también genere 101 requerimiento• da 1rtlculos de niveles 
anteriores en base a laa ll1ta1 da m1terlalas. 

Ejemplo da un problam1 d• pl1ne1cl6n de 101 requertmlento1 de m1t.rtala1 

N-de ¡e-• F-MT ........ M 
Altlc1llo lo O.den -·-AIC 1 40 -Tlompodo ....... •2 1 .::, t 2 3 • 1 • 7 • 

R°"*'mlentoe Brlam 20 20 20 20 20 20 20 20 or-- .a 
Pr~edlldo • I• meno 1 50 70 50 30 10 ·~ .. ..., 

"" " 'º " 'º 
Entrego ¡Hneedo di-·· 40 40 

Inicio planNdo da! matarill 40 40 

En este ejemplo la cantld1d da proyectado • la mano y 6rdlna1 abierta• fueron agotadas 
por 101 requarlmlento1 bruto• del periodo 5, y mu111tan creciente escasez en 101 periodos 
siguientes. El saldo proyectado a la mano, 1nte1 de establecerse ta nuev• orden pl1neada 
de 40,.,.. de -10. Un1 vez lncluld1111 orden pl1n11d1 en el c61culo, el saldo 11 de 30. Un• 
orden planeada adicional tambi6n tiene que ser entregada en el periodo 7. Se observe que 
ta lecha de Inicio planeado de 101 materiales de Clda pedido h• lido compensed• dos 
semanas en base al tiempo de entrega del 1rtlculo. 

Dad• la e1ntld1d de c61culos, 1t1nsecclone1 y e1mblos, se haca evidente que una 
lnlonn1c16n axacta y oportuna as muy lmportanta. El progrem1 de compulldonl llcllita 11 
vide del planificador, pero la buena planeaci6n de los materiales depende de personal 
preparado. 
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Algunos producto• pueden necealtar mlll•re• de plea1 y centen•re• de enl8mbl•j11. Loa 
provHdOl9s pueden no cumplir 1u1 compromisos de enttega o el equipo puede f8ll•r. Estos 
problema• pueden conducir al lncumpllmilnto del piogrema. SI ocunwn, el pl8nlflc8dor tiene 
que tomar acción y 11tablecer acuerdos con 1a1 penonas lnterel8dH. 

Corno 11 puede apreci•, I• plaMaclón de requerimientos de matlri•IH 11 un IMtrumento 
que propon:iona la lnfonMCl6n y f8cillta loa c4lculo1, pero 11 el perao1111I quien rullza el 
trabajo y emprende la• llCCIOMI. 

ReaponAbllldadlla 

LH 6rdel181 pi•Madlls aon calcu18dH y control8dH por el sistema compulariz8do. La 
pl8ne8ci6n de requlrimlentos ti• maten.111 recomienda al programador el momento de 
convertir un• orden planHd• en una orden de compra o de fabricllckln. Sin embargo, la 
acción llena que tomarla al planlflcador de materialH. 

El planificador de materiales también controla y mantiene las 6n:tene1 liberadas. El sistema 
computarizado ayuda •I planlllcador, recomand6ndole modlllcaciona1 a Introducir an la1 
6rdene1 libaredH en base a los cjiculos prescritos da planeacl6n de los requlaltos de 
maten.lea. Nuav•mente, a1 el planificador de materlal11 quien analiza la recomendación y 
toma lo que •• considera Hr la accl6n apropiada. 

111.2.3 PLANEACION DE CAPACIDAD 

La ptaneacl6n de la capacidad es una función clave que mide ta diferencia entra I• ofertll y 
la demanda. SI la dlferancla 11 apreciable, hay que tomar accl6n para rasolverla. Asl mismo 
111'1ala 101 puntos especifico• donde residen la1 diferencia• de manara que 11 pueda tomar 
acción para corregirlas. 

La planaacl6n de capacidad constituye el últlmo paso en el sistema de la Dirección de 
Operaciones, garantizando que los recursos de la planta y el personal estén dispuestos 
para cumplir el Programa Maestro. 

La planeaclón de la capacidad equilibra el trabajo que se debe realizar con los recursos de 
fabricación disponibles. Ayuda en la planeacl6n y control de 101 recursos de fabricación da 
la empresa. Tambl6n ayud• a determinar la cantidad y momento propicio para colocar las 
ordenes futuras que utilizan la capacidad de los proveedores, de manera qua 6sto1 puedan 
manejar y controlar sus recursos. 

La demanda del mercado puede aumentar o disminuir repentinamente. Los recursos de 
fabricacl6n utlllzado1 en I• elaboracl6n de productos para 111tlsfacer esa demanda solo 
pueden aumentar o disminuir en cierta medida durante un periodo limitado. Los cambios en 
la demanda Identificados en el Programa Maestro deben ser revisados para determinar su 
Impacto en la capacidad o en los recursos de faMcación que la empresa tiene disponibles. 
SI el Programa Maestro supel'I' a los recursos da f•bricecl6n di1ponlblH, no H puada 
producir I• totalidad del program•. 
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TERMINOS CLAVES EN LA PLANEACION DE CAPACIDAD 

C1pacldad Son loa rKUllOI eapec:lflc:os, Incluyendo 11 meno de obra, mequlfllWI • 
lnllalaclonea ,,_..,,., pani elabormr un produelo. 

C1rga Ea la cantidad de lrllbajo progremedo que debe - 19aliudo por e1to1 IWQll'IOa. 
Pl1neaclón de Requeñmlentoa de Capacidad Ea un llatema de pllnUc:i6n y 

dlstrlbud6n de carga deafaaada de ti9mpo que ~ polible medir, y ajultar nivele• 
de capaclad que .. .., con1111enta1 con el plln de producc:l6n. En eatt contexto, el 
t6rmlno pl-ld6n de requerfmientoa de cap8Cldad •• el procno de determinar 
cu6nta mano da obra y aqulpo M requle19 para lograr loa objetlvoa de producelón. 
Liia Ordenas de lrllblljo abierta• y la• a~s en el 1i1tema de pllneac:l6n de 
requerfmlentoa de materlalea, son la baM para que el 1i1tema de pllne8Cl6n de 
capacidad 111 119duzca en hora• de lrllbajo por cantto de lrllblljo y fecha. 

Como H mendon6 11 pleneación de la capacidad constituye el fin de 11 etapa de 
planeaclón al nivel de la dirección de operaciones en el cuadro llnópllco de 1l1lema c:errwdo 
y termina la fase da planeación del cuadro. 

Utilización de 11 cap1cldad 1 diversos nivele• 

Las evaluaciones de la capacidad H efectúan en cada uno de loa niveles del alllelTlll 
cemtdo: planeKión 1 nivel •)fCUllVo, pllnNclón • nivel de 11 dlrec:d6n de operec:lone1 y 
ejecución de 101 programaa d• operaciones. 

Nlv•IH d• Pl1nHCl6n d• C1pacld1d 

NIVolde 

, __ --p- p- .... ,_ - ...... ---.. _ 
~ ........... , ..•. -- - --.. -.. - , ......... - --· c ...... e--'°'"'•--· .. -·- - -

Pllne1clón 1 l1rgo plazo 
La planeación a largo plazo se realiza a nivel ejecutivo. Trata da loa co1to1 y QHtos 
relacionados con los principales rewrsos de la empresa. La ~!aneación 1 nivel ejecutivo, 
examina el plan de producción de 1 1 3 allos y lo actualiza mensualmente. Otros aspectos 
relacionados con la capacidad que pueden ser objeto de planeaclón 1 l1rgo plazo Incluyen: 
plantas de tabrfcaclón, requerimientos de equipo, CUtblol tacnoklglcos, 19querfmlento1 de 
maquinaria o mino de obra en base a los pronóatlcoa y tasas de producción. 

Pl1ne1clón 1 medl1no pluo 
Esta planeación se raallza generalmente al nivel de la dirección de operaciones. UlillZI 11 
capacidad aproximada (una primera evaluación de los requerimientos y la capacld1d) como 
parte del proceso de pl1neaclón detallada de los materiales. 
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Pla .. acl6n. COllo plazo 
La mayor ,,_,.. de la planaaCi6n de capacldlld l'Nlizada por laa 8ll1IQMS CQl1'UPOllde • 
e1111 cateoorfa. Ella tipo de ~11Ci6n .. anfocll en 1111 llCllvldades del....,. y '*-como 
objelO •HOUrar que los programas de proclucdón diari01 o MmarllllN - l'Nliltal y 
realizables. 

MEDICION DE CARGA V CAPACIDAD 

Capacidad y Carga 

La relación qua existe entra la capacidad y 111 carga ravi1te gran impoltancla. 

Capacidad ea una madlda de loa recursos dlaponible1 para elaborW un producto - la 
canUdad de trabajo que puada producir un centro de ntlajo en un periodo determlnlldo. 

Carga as la medida de I• demanda que se imponen en loa racuraoa de febricatl6n - ea 111 
canUdad de trabajo programado que M debe tennlnar durante un periodo detenninadO. Se 
origina en el Programa MaHtro y se traduce en demanda• especificas medlanta 111 
planeaclón da requerimientos de materiales y las rutas. 

La capacidad y la carga se deben medir utilizando la• mismas unldlldes de medida. 

Situaciones de trabajo 

En una 1ltuacl6n de trabajo partlcular, la unidad billca de madlda (hofaa, Ubraa, etc.) de 
carga y de capacidad detennlnan los pflncipale1 recursos de produc:ci6n empleados en el 
proceso de fabricación. Las situaciones de trabajo son tras: 

La situación de procHo.- comprende los pfOC8SOI de fabricac:i6n de alto volumen y 
nu¡o fijo. En esta 1ltuacl6n, el recurso restridivo suele ser una miqulna o un dlapoaltlvo 
cuya capacidad ea Invariable. 

La 11tuacl6n repetitiva.- comprende las aétivldades de trabajo de atto volumen o atta 
velocidad como 181 existentes en las lineas da montaje. En esta situ11Ci6n la capacJdad 
se mide en unidades de produccl6n por hora. 

La 11tuacl6n de taller.- auale tener maquinaria de fabric:acl6n pesada y c:oatoM. La 
capacidad se mide ae¡¡ún las horas nonnale1 da trabajo (maquinaria o mano de ob!a) 
necesarias para la producción. 

Ajustes a las medidas de c1pacldad 

El verdadero número de horas méquina en un taller depende de dos ajustes practicados an 
las madldas de capacidad -utilización y eficlancia- para obtener la productividad total o 
capacidad real, 

Utilización es una medida de la frecuencia con que se emplea la maquinaria o el personal, 
an función del númaro total de horas di1ponlble1 an un periodo detenninlldo. 
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El'ldenc:ill •• un• medida de I• p!Oducd6n de I• maquln•ri• o el person•I en opel'Ki6n. 
FllCIOl9•, como •I tiempo de ~ o tiempo muelto de 18 1118qUln8rill y lo• periodo• 
ele de1cams·o de lo• operario•, •fecún I• 11fidencl8. 

1.8 UllllUCl6n multJpilceda por 18 eficlenci8 puede ur exprell8d• como un porcentaje de 
pj0Clucllvid8d. L8 productivid8d total, o produc:d6n rul, corrallJ)Ollde • IH hor81 mtquln• u 
honl• mano de obra mulliplic8dH por el porcentaje de productivldlld. 

CU811do la m•no de obr8 y le maquinaria u conalderan parte de la medld8 de capack!ad, I• 
que tlane el valor Inferior H emple• como baH para establacer la comparacl6n con la 

·producción real y efectuar •I c4ilculo de le pn>ductlvld•d. 

Fonnato de T,.llajo de Capacidad 
._ .. ... ... ..... ..--.. c.-. - - - -=:. -- . .. -·-- .. • - .. .. .. - • • - .• .. .• - .. .. ,. - ... -- .. . • .. .. . . ..,, ... " • - ... .. ... 

Equllibrlo de la c•pacldad y I• carga 

p.,. g1r11nllZllr la eflc:lencla de la rabricackln, 18 carga y la capacidad deben ••lar 
equilibrad•• entre 11. Por ejemplo, su 18 carga 1uper1118 capack!ad, no ea posible tennlnar • 
llampo le totalld•d del programa de r•bricaclón. 

SI dos o m•• d• loa canlr01 de lr8bajo H encuentran eanchamente vlncul•doa en el 
proceso de rabriCllclón, es Importante que sus capacidades est6n equillbnldH. De 10 
contrario pueden ocurrir cuellos de botella y el proceso puede re1uttar Ineficiente. 

Cuando la carga y la capacidad están equilibradas, se puede lograr el nujo m6xlmo de 
producto y eliminar 181 re1tricclones de cap8Cldad. 

la carga de cada c:enlrO de tt.baJo H delamllna •I sumar 181 nor.1 normales de 181 nita1 
de IOdlll IH Oldanel de rablic:llClón pianudH y llberadll1. An4111l1 de capacidad e1 Ja 
carg• progr11mad• comparade con la capacidad disponible en cad• centro de trabajo 
durante un periodo detennlnado. 

MANEJO DE LA CARGA Y LA CAPACIDAD 

l• primera fHe de la planeaclón de requerimientos de capacidad consiste en analizar la 
carga de cada centro de trabajo en runclón al horizonte de plane•clón, según se define en 
el Progr11ma MaHtro. El objetivo es determinar 11 la carga de cada periodo es uniforme o 
equllibnlda. 
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Cera• contr• C1p1cld1d 
":' l!n11mbl•Je 

...... 
t 2 :s 4 Tolel ·- ·-e ~- 100 ... 400 - 200 11DO 

" R p- 100 2IO HO ... 1000 
o 

TOTAL 100 ... ... HO IDO 21DO 

" . CAPACIDAD IDO IDO - IDO 2000 . . 
' V-16n ·100 ·IDO ·1IO -110 o -' . 
' AcumulKl6n ·100 .... 4IO - --. 

11 

En este ejemplo, la carga es mayor que la capacidad en los pertodos 1-3. Hay tambl6n una 
carga atrasada de 100 hora a por la cual hay que reaponder. En muchos caso a esto sucede 
porque no se termina de procesar toda la carga reprogramada de semanas antertqrea antes 
de la pasada semana de replaneaclón. El anéllsl1 tambl6n muestra que hay 500 horas de 
carga acumulada durante el pertodo 5 que exceden la capacidad disponible. Este es un 
problema apntclable qua hay que resolver. i 

El prop611to de la planeaclón de requertmlentos de capacidad es vertficar los requ.rtmlentos 
del Programa Maestro y ajustar la carga y la capacidad para satisfacer el programa 
necesario. ! 

El enillsla de ta planaaclón de la capacidad exlge un Intercambio de lnfonnaciÓn con el 
Programador Mae11to, el programador de producción, y el programador de mata~lea. Lo• 
ajustes deben ser factibles y deben situarse dentro de las feches de entrego de noductos. 
Si hay que extender los programas para acomodar la modificación de la carga la etapa 
siguiente consiste en Investigar la posibllldad de aumentar la capacidad para milntener el 
programa ortglnal. 1 

Capacidad Instalada 'I capacidad real 
1 

La comparación de carga y capacidad requiere la conversión de la capacidad Instalada en 
capacidad real. 
La capacidad de un centro de trabajo .. basa en la producción real o las horas normales; 
sin embargo, la mayorla de las máquinas no funcionan o no producen duran\• loa 60 
minutos que tiene cada hora. Para determinar la capacidad real, es vital •Justar la 
capacidad Instalada empleando los factoras da utilización y aílclencia. 1 

Ajuste de la capacidad 1 

Existen muchos procedimientos para ajustar la capacidad. Estos se dividen ~n varias 
clasificaciones, según el costo y el tiempo que toma efectuar el ajuste. 

1 

La planeaclón al nivel ejecutivo entralla los procedimientos de ajuste de capac(dad más 
costosos, como la Instalación de nuevos equipos y la construcción de nuevas plantas de 
fabricación. Estos procedimientos están en manos de los ejecutivos debido a 1u alto costo y 
al hecho de que, una vez que se hace un compromiso, es mu¡· dificil cambiar de ~lrecclón. 
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El tiempo necesario para efectuar las modiflcaclone1 de capacidad medillnta el uso de 
e1to1 procadlmillnto1 es tambi6n prolongado. 

En la planeaci6n al nivel da la diraccl6n da oparaclone1 ills opciones son: 
La subcontrataci6n 
La contrataci6n da empleados adicionales 
La craacl6n da un tumo adicional 

Generalmente, estas modiflcacionas n pueden efectuar con rapidez relativa y a un costo 
mlnlmo. Loa procedimientos son Iniciados por el personal al nivel da ejecuc16n da los 
programas de operaciones en et cuadro del sistema C811'8do. Son modiflcacionH da 
capacidad de corto plazo y pueden derivarse de ajustas sellalados en a1tudlo1 da 
planeaci6n de los requerimientos da capacidad. Son motivadas por revisiones da la carga, 
centro de trabajo por centro de trabajo, efectuadas diariamente como parta del proceso de 
programación de las actividades de piso. 

Reducción de la carga 

Cuando una condición de sobrecarga persista después que se ha tratado de aumentar la 
capacidad por todos los medio• disponibles, al programador debe bulClll' la forma da 
reducir la carga. La reducción de la carga se logra en tres formas dl1tinta1: 
1. Reducción da la cantidad da 101 pedidos.- Con1l1ta en reducir el tamallo de las tareas. 

Se distribuye la carga a través da un periodo m6s largo, da manara qua no se 
sobrepasa la capacidad del centro de trabajo. 

2. La raprogramación da la carga.· SI al clienta acepta qua sa la entregue la totalidad de 
su pedido en una fecha posterior, sencillamente n programa el trabajo hasta un 
periodo en que la carga sea más livlana. 

3. Modlflcación del Programa Maestro.· En vista da las muchas actividades que pueden 
ser afectadas directa o Indirectamente por la alteracl6n del programa, ésta H la última 
alternativa a considerar. Sin embargo, la carga de cada centro de trabajo debe situarse 
dentro de la capacidad, y la reducción del Programa Maestro puede ser la única !orma 
de corregir al desequilibrio en el corto plazo. 

111.2.4 LA BASE DE DATOS COMPUTARIZADA 

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

Listas de materiales 
Estado del Inventario 
Circulación de materiales 

Esta Información tiene que ser exacta y oportuna de modo que las decisiones gerenciales 
puedan tomarse adecuadamente, por esta razón, la ectuallzaclón de la basa da datos ila 
una actividad vital. 
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Todo• lo1 producto• manuf8Cllndos y lo1 artlculo1 fabricado• en talle!91, lineal de 
enaamble, llnu• de proceao o producción repetitiva tienen una ll1ta de malaltale1. 

LISTAS DE MATERIALES 

La1 listas de materiales son documento• admlnl1trados por el Departamento de lngeniella 
para deflnlr todo• los componentH y materiale1 utilizado• para fabricar un praduc:to. Lal 
lista• de materiales exactas y bien admlnlaltadaa son 19qulalto eaencial para toda emprna 
de manufactura, asimismo, son utilizadas almulténeamante por varlo1 departamentos de la 
empresa, como: 

Ventas. Para configurar loa pedidos y requarimlento1 de loa cliente•. 
Planeaclón de materiales. Para plwwar loa pnigramas de materialM 'I fabricaci6n. 
Fabricación. Para daacrtblr la forma en qua ae han de etabolW lo• procluc:ID1. 
Contabilidad de co1to1. Para detennlnar loa co1to1 planeado• 'I raale• de lo1 
productos. 

Las listas de materiales también Htabtecen con exactitud la cantidad requerida de cada 
componente y describe la secuencia en que aa utiliza cada componante an el proceso de 
producci6n, desde los pllmeros niveles de materia• primas haata el producto tennlnadO. 

Sistema de Llsúis de MaterlalH 

·-... -r1-i 
B C 

rLi 
t 2 

•Ventas 
• lngenllrll 
•Mlterl.llel 
• Fabrlcacl6n 
•Flnanza1 

LJllO• -" .. .. ' .• z 
. e 

UnooloalllomlcleU11Hcle-• 

U10 de las Halas de matertalH 

El nivel ejecutivo de la empresa elabora el plan de producción, que define el r6glmen 
mensual de produccJ6n de cada ramilla de productos. El Programa Maestro traduce Hte 
plan en requerimientos por ssmana especlficos para cada uno de lo1 artfculoa qua 
consütuyen las diversas familias de productos. A este nivel, les listas de matarialaa ae 
utilizan para detennlnar la naturaleza exacta de los componenl.as necesarios para producir 
las cantidades requeridas en el Programa Maestro. 

Funclon .. 

Las 1i1ta1 de materiales traducen la demanda de loa productos en la da loa componenta1 y 
materias primas necesarias para producirlos, también pennlten al Departamento de 
Planeaci6n de Materiales dlaellar los programas de matariale1 y fabricación de cada una de 
las materias primas y cada uno de los ensambles que Intervienen en un produdo 
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delenninado. Esta función H rHilza utilizando los tiempos da entrega da los diversos 
componen lea. 

Elabonldaa 1 .. li1ta1 da materialaa y establecidos 101 Uempos da entrega H captur11n los 
datos en al li1tema de cómputo. 

011ponlando da a1to1 dato1, a1I como da otros, talH como '"' coito por componente, el 
lnvant8rlo y la• cantidad•• da los pedidos pendlante1, M pueden a1taiblecer con facilidad 
101 datos 1igulanle1: 

El sistema da Planeación da Requerimientos de Matarialea (MRP) puede detannlnar 
todos los requerimientos, progr11mas da pedidos y niveles Muros de Inventarios. 
Contabilidad pueda detennlnar el costo da producción de cada articulo. 
ventas puede detennlnar las especificaciones y disponibilidad de productos. 

Las 1i1ta1 da materiales definen el producto, a fin de satisfacer tas necesidades de la 
empresa. 

Tr11dlclonalman1a, las listas de materiales han sido un documento de Ingeniarla empleado 
par11 definir los productos desde el punto de vista de su dlaano, y no aa utilizaban pare 
planear materiales o establecer programas. Con la aparición de MRP se han Ido 
descartando los sistemas de punto de pedido y 111 llslll1 han Ido adquiriendo más 
Importancia. Para comprender mejor la necesidad de disponer da listas da materiales 
exactas, es preciso considerar plenamente las diferancias entra los sistemas da punto de 
pedido y los da planeación de requerimiento de materiales. Los planes de punto de pedido 
se baaan en las piezas, mientras que MRP as un sistema basado en al producto. E1to 
lignifica que los 1i1tamas da punto de pedido enfocan ceda plaza o unidad de lnvenlllrlo 
Independientemente de todas las demás plazas o unidades cit1 Inventario, haciendo caso 
omiso da los productos o la demanda de 6stos. 

MRP utiliza tos productos (la demanda reflejada en el Programa Maestro) y las relacionaa 
entre sus componentes (definida en la lista de materiales), como base de la planeaclón. En 
los sistemas da MRP las listas da materiales constituyen al marco dentro del cual se 
desenvuelve la totalidad del sistema de planeación de materiales y programación da 
producclón. Antiguamente las listas de materiales elaboradas por el departamento de 
Ingeniarla eran lnuülizable1 en la planeación de los requerimientos da materiales. La razón 
primordial era que Ingeniarla elaboraba estas listas de materiales a medida que se 
dlsenaba el producto y no neceaariamente según ta fonna an qua ••te se iba a elaborar. 

Dado qua las listas da materiales constituyen uno da los Insumos clave del sistema MRP, 
éstas deben ser exactas y estar al dla para que los datos que produzca el sistema sean 
vélido1. Por otra parta, las listas da materiales deben ser estructuradas da tal manera que 
reflejen la fonma en que al producto ha de ser elaborado. 

En MRP el Insumo principal del sistema, amana del "camino gerencial" (Plan comercia!, da 
ventas, da producción y Programa Maestro). Es indispensable que la definición del producto 
sea tal que penmlta al aporta da "planes• válidos, expresados en ténninos de los números 
da las listas de maleriales o el numero de ensamblas. 
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Concepto• bA.ic:o• ele IH ll•tH ele matertalH 

En toda 111ta ele mateitar.1 exl1t1 une relación entre ti articulo pednt y loa compon1nte1. El 
ertlculo padre, (tambl6n llamedo matriz) H ti producido cuando se eltbont(n) et(lo1) 
componenta(1). En al ejemplo siguiente A es el articulo padre y B, C y o son los 
component11. Pare producir el producto final A, 101 componentH B, C y O deben Hr 
en1amblado1 según el procelO de labrie11ción. 

Rol .. lón P•"' Plldr• - Componen"' 

En el siguiente ejemplo A es la parte padre del componente B, pero B es la parte padre del 
componente C. Por consiguiente, para producir el componente B, se debe elaborar el 
componente C. Igualmente, para producir la parte padre A, se debe elaborar 101 
componentes e, translorm6ndolo1 en B y elaborar entonces los componente1 B, 
tran1formándolo1 en A. 

C6dlgoa de nivel bajo 

- .. -...... ~ ... 
cleNl-M~llplH 

~: 
·-·-· 
Parttl' ... ICGMfOr** 

............ 

A cada parte o ensamble en una lista de materiales se le asigne un código de nivel que 
Indica el nivel ralativo en que esa parte o ensamble se usa dentro de esa lista de materiales 
de producto. Normalmente a los articules finales se les '!signa el nivel "O', a los 
componenles y subensambles qua se integran a ellos se les asigna el nivel "1" y asi 
sucesivamente. El proceso de explosión de MRP empieza en el nivel "O" y continúa hacia 
abajo nivel por nivel. 

El código de nivel bajo Identifica el nivel más bajo de todas las listas de materiales en las 
que aparece un componente en particular. 



En el ejemplo siguiente A se encuentra el nivel cero (O) de le lista de melerl•IH. e, e y O 
aparecen el nivel uno (1) y e y E aparecen el nivel dos (2). SI Hta fuer• ta únicll lista da 
materiales de nuestro sistema, el código da nivel bajo da A serla cero, al da B y O Ml'I• uno 
y al da e y E nrla dos. Aunque e aparece al nivel uno, et nivel mlla bajo en que aperece e 
en esta lista de materlalea as et nivel dos; por consiguiente, el "6dlgo da nivel bajo de C ea 
dos. SI u va a producir A aagún un requerimiento del Programa Maestro, ta lógicll da MRP 
comenzarla y terminarla ta ptaneación de todos los códigos da nivel b8,lo, comenzando con 
el nivel uno. La 16glca de MRP procedtlrla entonces con loa ertlculoa de código da nivel bajo 
dos hasta que se realizara una regeneración completa. 

Código de Nivel Bajo 

Procesador da ll1ta1 da matarlalas 

Los sistemas de MRP actualmente en uso Incorporan un programa da computación 
denominado procesador de listas de materlala1. Esta procesador realiza las siguientes 
funciones. 

1. Permite la Introducción de cualquier relación entre articulo padre-componente una sola 
vez. SI la misma relación existe en otro producto, sólo se Introduce la parte padre y el 
programa de computadora reconoce el componente. 

2. No permite utilizar un componente para fabricarse a si mismo. 
3. No permite que una pieza se encuentre al mismo nivel més de una vez en la misma 

lista de materiales. 
4. Mantiene códigos de nivel bajo para todas las piezas eutométicamente. 
5. Mantiene automáticamente datos de "donde se usa• para todas las piezas. 

En la mayorla de los casos es aconsejable examinar las listas da m1tertela1 para 
determinar si se requieren cambios estructurales. Los siguientes criterios sirven da gula en 
la realización de esta examen. 

1. Debe servir para pronosticar caracterlsticas opcionales del producto. Esta cualidad es 
Indispensable para la planeación de los requerimientos de materiales. 

2. Debe permitir el establecimiento del Programa Maestro con el menor número posible 
de articulas finales. Estos pueden ser productos o conjuntos de ensamblas 
Importantes, según el caso que se trate, pero en ambos ca110s deben expreaarn en 
términos de los números de la lista de materiales. 

13 



a. Debe HrYlr p11n1 111 plllnNClón de priorlclade1 de 1ubenlembln. Lu clnleMs de 
1ubllnaamble1 deben Hr de1pachada1 en el momento debido y deben tener fedl•• 
rHlff de entrwg8. 

4. Debe 8dmltlr el reglatro de pedido• con f8Cllkl8d. Se debe poder tonl8f el pedido de un 
cliente que describa el producto en Nnnlno1 de un númelo de modelo o de unm 
c:onflgurmcl6n de carmcter111ic81 opcioMI.. y 118duclrto 81 lengulje que entiende el 
al1tem11 MRP, o H8, númeloa de lllW de 111818!1111e1. 

5. Debe ser utilizable pa111 I• prog111maci6n del enumblllje fin81. Ademfl1 de MRP 81 
alatema de prog111m•ci6n del •n .. mble linm nec:elitll .. ber, en t6nnlno1 Hpecificoa, 
que enaamble1 (nú1111110 de .,, .. mblea) H requieren p8r8 f•briCllr unid8de1 
lndivlduale1 del producto final. 

6. Debe proporcionar un• baH pa111 la detennln8Clón del coito del producto. 

7. Se debe almacenar y mantener con f•cilld8d en los •rchlvos del cornpul8dor. 

Fonnas en que los departamentos de una empren pueden utiliar I•• 111181 de materl8le1 
pa111 mejo111r el desempello: 

Depammanto Uso 

lngenlerfa Parm Hpecificar un producto 
Planeación y Programación Para detennlnar los requerimientos de materiales y 

fabrlCllcl6n. 
Alm•c6n P•rm gene111r li1181 de surtido de materiale1. 
F•brfCllci6n Parm detennlnar la mO<lalldad de enaamblllje del producto. 
Con18bllldad de Co1to1P1111 detennln•r el costo del producto. 

Las listas de materlales definen qué materl•les, la cantid8d de Clld8 uno de ello1, y en qué 
secuencia se han de usar pa111 elabo111r un producto. La,; estrategias de f•briCllCl6n 
determinan la forma en que 1e elabo111n los productos (fabricado• conlnl lnven18rio, 
ensamble contra pedido, etc.) 

Solo debe haber una lis18 de material•• para cada producto de la empresa. LH lls18s de 
materiales múlUples ocasionan y perpetúan Inexactitudes y confusl6n. 

Llatn de plan .. clón 

Las listas de planeación agrupan los productos en et formato de la lis18 de materfale1. Toma 
en cuenl8 la estrategia de fabricación, al Igual que atra1 factOl91, tale• corno loa modelas, 
las ca111cterlstica1, las opciones, loa componente• con tiempos de enlr8ga prolongados y 
las recursos de fabricación criticas para propósitos de planeación. Su objetivo es fllCilitar ta 
Programación Maestra, la planeaclón de materiales y mejorar el desempello de las 
siguientes funciones: 

Pronó1tico1 
Programación Maestra 
Planeaclón preliminar de capacidad 
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Planeaclón de materiales 
Trémlte de pedidos 

Una lista de pedidos de planeaclón es la establecida de acuerdo con los modelos, 
caracterf1Uca1 y opciones que con1Utuyan el producto. Se establece para almpllftcar el 
proceso de planeación. En el ejemplo algulenta se describa un automóvil aagún las 
caracterf1tlca1 y opciones que puede padlr un cliente. Aunque el automóvil nunca se 
produce en esta forma, este método da presentar la lista de m1teriale1 reduce el número de 
listas requeridas para representar todas las posibles mezcles de la forma de ensamblar el 
producto final. · 

Estructura de la Lista de Planeaclón 

Modelo: Automovll 

Caracterlstlcas: 

Motor TransnislOn 

i:5ÓD i:5ÓD 
Estere o 

i:5ÓD 
Opclon!l.11: 

i 

Ruedas 

i:5ÓD 
Neum'Ucoe 

i:5ÓD 
' . . . : 

CJCJCJCJCJ 
Aire TransnislOn Molduras Sistema Faros 

Acondicionado Automática Deportivas de Alanna pera Niebla 

Toda lista de materiales debe Incluir no solo las especificaciones del dlsello del producto, 
sino también la forma en que se ha planeado, programado y producido. Las etapas 
detalladas del proceso están documentadas en el archivo de rutas. 

Cambio• de Ingeniarla 

La lista da materiales se debe adaptar a la evolución del dlsello del producto. Las 
modificaciones hachas al producto pueden sar sencillas o complejas, paro siempre deben 
ser administradas correctamente y difundidas entre todo el personal de la empresa. Se 
administran mediante un proceso denominado Orden de Cambio de Ingeniarla. 

La orden de cambio de Ingeniarla 

La orden de cambio es un documento controlado por el Departamento de Ingeniarla 
mediante el cual se notifica a todo el personal que se ha efectuado una modificación en la 
lista de materiales. 
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Tipos de ordenes de cambio de lngenlerla. 

Cambio de urgencia. Ea una modificación efectuada Inmediatamente, por motivos 
relacionados con la seguridad o el desampello del producto. La modlflcacl6n sa debe 
efectuar antes de que sa elaboren o dasachen unidades adlclonalea del producto. En 
algunos ca101 n puedan requerir modificaciones dat producto aobre la marcha o 
Incluso 1u retirada dat mercado. 

Cambio da efectivld1d óptima o Introducción gradual. Es la modificación qUI aellala 
un1 allaracl6n de materiales o números de piezas que sa pueden Introducir en la 
producción futura, permitiendo la programación de nuevos materiales y el retiro de los 
anteriores. 

Como mantener tas listas da m1teri1las exactas 

Las listas de materiales Inexactas ocasionan problemas. Por tanto deben ser exactas y 
estar correctamente estructuradas pira evitar eacas6s, programaa Incorrectos y cómputos 
erróneos del costo de los productos. 

Las Inexactitudes ocurren con frecuencia cuando se expidan órdenes de cambios da 
Ingeniería y no todos los depirtamantos las reciben o toman la accionas requeridas. A 
veces una orden de cambio inoportuna puede ocasionar en el almacén la extinción del 
inventario de una pieza que está en uso, antes da qua se reciban las nuavaa. 

La exactitud da la1 listas da material•• reviste Importancia esencial en la ev1luacl6n del 
desempello de una empresa da fabricación. 

Tres elementos importanlH en la medición del dasampello son: La persona responsable, 11 
exactitud da las listas de materiales y la implantación de las fechaa de vigencia de las 
ordenas de cambio de ing~nleria. SI el dasempeno real difiere considerablemente del 
planeado, la persona responsable puede hacer ro necesario para determinar la causa de la 
Insuficiencia del dasempallo y tomar medidas correctivas. 

Como mantener la exactitud de las listas de materiales 

Existen tres métodos de verificación para ayudar a mantener la exactitud de las listas de 
materiales: 
1. Verificación de la lista de surtido 

Se verifica la lista de surtido utilizada por el almacén para despachar plazas al 
departamento de Fabricación. Se buscan despachos no planeados da materiales qua 
no figuran en la lista de surtido. Tales despachos Indican la posible falta da ciertos 
componente en la lista de materiales. La recepción no planeada de componentes por 
parte de Fabricación puede reflejar la presencia de componentes Innecesarios o 
excesívos en la lista de materiales. 

2. Verificación del proceso. 
Se asigna al supervisor encargado del ensamblaje que siga al producto a lo largo del 
proceso de ensamblaje, comparando la lista de materiales con la utilización real de las 
plazas. 
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3. Verilleación de la retroalimentación. 
Se Organiza una reunión entre el personal de lngenlerfa y el de Fabricación para 
comparar la lista da materiales con los procedimientos exactos qua emplean en la 
manufactura del producto. 

Estos proc:edlmlento1 constituyan mttodoa da varinc.ci6n comprob8do1 utilizados p•ra 
detectar lnaxactltudas en la• listas da materiales. La varllicacl6n pariódlcll •• un proceso 
continuo a Indispensable; sin embargo, para mantener listas exactas, H lmpoltanta obtener 
retroalimentación de todos los departamentos. 

cuando se descubren Incongruencias, se daban notificar Inmediatamente al coordinador 
respectlvo da las listas da materiales. La mayorfa da los errores se puedan c:onwglr en un 
plazo da 24 horas. La atención da las fallas en las listas de materiales •• una condición 
prioritaria para el buen funcionamiento da la Planeación de Materiales, F•bricación y 
Contabilidad da Costos. SI las listas da materiales son exactas, facilitan la labor da todos, 
contribuyen a reducir los costos y aumenta la utilidades da la empresa. 

La lista de materiales es la base de las funcionas da planeación da materiales y 
programación de fabricación. Las listas el1Ól18as ocasionan pioblema1 considerable• en el 
conjunto de procesos de planeación y programación. Su exactltud es deseable e 
Indispensable. 

ESTADO DEL INVENTARIO 

Los Inventarlos son los materiales utilizados en la producción, qua circul•n durante •I 
proceso da fabricación. Inicialmente contienen las materias primas o piezas compradas; a 
medida que se les agrega la mano de obra y gastos generales durante el proceso de 
fabricación, cambian de forma, descripción y valor . Asimismo, Incluye tambi6n los 
productos terminados en los muelles y almacenes que estlin esperando ser embarcados a 
los clientas. 

El estado o posición del Inventario consiste en llevar cuenta de cada uno da los artlculos 
que los componen, según el lugar y cantidad a medida que circula por la empresa. Es la 
contabilidad de todo el Inventario que se encuentra dentro y lucra de ta empresa, y debe 
mantenerse con un 95% de exactllud como mlnlmo. 

Los materiales en et proceso de fabricación 

Las materias primas y los artlculos comprados se denominan Inventario tan pronto son 
recibidos en la fábrica. A cada unidad do material se le asigna un número de pieza y se 
guarda en el almacén hasta que se necesita en el proceso de fabricación. 

Las órdenes de fabricación determinan las materias primas o articulas que se necesitan en 
el proceso de producción para ser fabricados o ensamblados .:.on el propósito de construir 
materiales de niveles superiores. La lista de surtido es una lista de las piezas qua se utiliza 
en el almacén para despachar las materias primas y los articulas a Fabricación. La 
transacción de Inventario es un documento que registra el movimiento del Inventario a su 
entrada y salidas del almacén. También se utiliza para suministrar Insumos al computador y 
actualizar el estado del Inventarlo. Mediante la lista de surtido, se procesa la transacci6n de 
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invenl8rio para mover loa matariale• dude au lugar en el almac:MI, al trabajo en proceto. 
Ourenta et proceto de fablk:aci6n proplamenl8 dic:hO, et inven18rlo ae enc:uantrll an 
Producción. A medida qua se terminan las ordenes de fabricación, lo• mat.llale1 se 
convierten, de trabajo en proceso, en piezas de nivele1 superiolll1 e118blecldo1 en la orden 
de fabric:ac:l6n. De ahl pueden - lnllledado1 nuevamente al almac6n para - utillzadoa 
més 18rde en et proceto de fablk:aci6n. Concluido 61te, 101 productos terminados se 
conse1Van en inventario o se envlan a lo• cllenlal. 

El movimiento de materiales en fabricación varia en cada em(Jf918, según el mttodo o 
proceso de fabricación empleado y 11 configurac:l6n especificll del producto que se fabrica. 
Este movimiento también detennina la fonna en que se mueve el invenlllrlo dentro de laa 
insllllaciones durante la elaboración del producto. 

El movimiento del inventario depende de los 1iguienta1 factoras: 
Complejidad del producto. Mientras mi• complejo et producto, més veces entran y 
salen los materiales del lnvenlllrlo. 
Disposición del proceso de fabricación. Es la fonna en que estén dispuestos y 
en que se utilizan los recursos de manufactura. 

Instalaciones de fabricacl6n orientadas haCla al movimiento. Son aquellas en que loa 
recursos 18 agrupan según el movimiento del producto, en lugar de la semejanza de loa 
mismos -llande a tener movimientos en el inventarlo aencillos y f6cile1 de manejar. 

Instalaciones de fabricación funcionales. Es donde se agrupan los recursos según su 
semejanza, tienden a tener movimientos de inventarlo mu largos y complejos. 

El objetivo del e1tado del inventarlo es llevar le cuenta da todo al inventarlo según cantidad 
y lugar. En todo momento 11 puede vlriflcar •I eat.do, lugar y cantidad de cada llltlculo en 
inventarlo. Su exactltud 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 al almac;o;n o cualquier otro lugar en 
que se almacena el inventario. 

Factor importante para mantener la exactltud del inventarlo 81 al registro de las 
transacciones de Inventario en el computador tan pronto ae reciben, se embarcan o 
trasladan los materiales. Las transacciones deben ocurrir en el momento en qua se muevan 
los Inventarios. Los errores cometidos en estas transacciones, como cantidades incorrectas, 
trasposición de cifras o documentos extraviados, pueden ocasionar. 

Errores en la programación de los materiales. 
Escasez de materiales en la fibrica 
Reducción en el servicio a 101 clientes 

Vent1ja1 de la exactitud del inventario 

Facilita el cumplimiento de 101 programaa da fabricación. 
Los empleados tienen acceso fécil al invenl8rio cuando y donde lo necasitan. Esto 
eliminan las sorpresas y la escasez de materiales critlcos que ocasionan demoras. 
Establece con corrección y exactltud el v11or monetario del inventarlo. 
Disminuye la necesidad da tener inventarios de seguridad para cubrir la escasez de 
matertales y saldos incorrectos. 
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Reduce al alto costo da tener qua expadltar al movimiento de 101 materiales. 
Los almacenas no se llenan Inútilmente da Inventarlo obsoleto y excesivo. 
Aumenta la eficacia del proceso de fabricación, la calidad da los productos y la 
producción del tallar. 

Pocas ampresH mantienen registros de Inventarlo de gran axactltud, desperdiciando la 
oportunidad de recibir los beneficios porque sus registros carecen del grado necesario de 
exactltud. SI ésta no alcanza, un mlnlmo de 95% de exactitud, la Planeaclón de Materiales 
no podrá formular planes válidos y el sistema establecido no funcionará. 

¿En qué consiste la exactitud del Inventarlo? 

La exactitud de los registros del Inventario reside en el proceso de contar flslcamente los 
articules existentes en un almacén controlado y comparar la cuenta con la cantidad de 
Inventario del mismo articulo que se mantiene la computadora. El proceso se efectúa 
frecuentemente articulo por articulo y abarca el conteo clclico del Inventario almacenado en 
un lugar especifico dentro de un almacén controlado. 

Antiguamente la exactilud del Inventario se media en unidades monetarias con el objeto de 
verificar las cifras contenidas en los estados financieros. La dificultad de utilizar unidades 
monetarlH para avaluar la axactltud de los registros de Inventarlo es que las Inexactitudes 
ocultas en los conteos de articules espaclflcos desaparecen por completo en la evaluación 
monelaria total. Los superávit• de ciertos articules tienden a contralT8star loa déficits de 
otros. Las unidades monetarias pueden representar fielmente el valor total del Inventario, 
pero no proporcionan un conteo clclico de artlculo1 suficientemente exacto para establecer 
la debida planeaclón de los materiales. Las discrepancias en el conteo clcilco de los 
articules deban ser esclarecidas articulo por artículo. La única fonma de fabricar un producto 
es disponiendo de todas sus piezas cuando se necesitan y sabiendo dónde se encuentran. 
Por consiguiente, la evaluación de la exactitud de los registros de Inventario deba basarse 
en la exactitud de los conteos de articules y no en la exactitud de su valor monetario total. 

Definición de Tolerancia 

Es el margen de error permitido dentro de la definición de exactitud. SI el conteo clcilco real 
de un articulo, comparado con el conteo clclico en el computador, se sitúa dentro de un 
margen aceptable, el conteo clciico del articulo se considera exacto. La tolerancia se 
establece en base al articulo 1 se utiliza principalmente para los artículos baratos, o cuando 
se utiliza el paso de los articules para determinar sus cantidades. 

Evaluación de la exactitud del Inventarlo 
lnvent•rlo _ 100 
Tol•r•ncl• • + 5% 
M•rgen • 95 a 105 

Conleo Ciclieo RHI denlro del mitgan • ~r1o 
Conteo Clclic:o RHI fue,.. del mirgen • Enor 

Exactitud de loa regl1tro1 de Inventario 

Equivale a 
Total de Aciertos 

Total de Conteos 
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Medición de I• ex•ctltud del lnv•nlllrlo 

Es un proceso que comprende dos •lllP••· La primera consiste en detarmln•r I• cantidad 
real de cada pieza. Se efectúa contando cada articulo en lnvenlllrio en un lugar especifico. 
La cantidad real del •rtlculo ae comp•ra •ntoncaa con I• que se m•ntiene en la 
computadora. SI 101 totales ae sitúan dentro de IH toleranclH admlalbles, el conteo clcllco 
se denomina un acierto. Loa conteos que ae sltú•n fuera de los mllrganes da tolerancia se 
denominan errores. La exactitud del Inventario de una empresa es el porcentaje que 
representa la relacl6n entra los aciertos y el número total de contaos. 

CONTEOS CICLICOS 

El requisito minimo para un sistema MRP da Clase A ea un 95% da exactitud en al 
inventario. El conteo cicllco es el programa formal qua establece y garantiza asa nivel da 
exactitud mediante al proceso de selecclón de artlculos, evaluación, Identificación y 
solución de problemas. Es un procedimiento que aumenta al nivel de exactitud· 
constantemente. Su objetivo ea Identificar el problema, o el motivo de la Inexactitud, para 
evitar que vuelva a ocurrir. 

La exactitud de los registros de Inventarlo as requisito previo al funcionamiento eficaz da la 
empresa fabril. Sin un 95% de exactitud, como mlnlmo, los datos necesarios para las 
actividades da planaaclón y programación serán lnCOIT8ctos. El conteo cicllco proporciona 
un método para definir, evaluer, establecer y mantener registros exactos. 

La mejor forma de mantener la exactitud de los registros de Inventario es establecer 
responsabilidades en el almacén. Los encargados del almacén son los responsables de 
comprender el proceso de tramitación de las transacciones de Inventarlo y de mantener 
registros exactos del Inventarlo en todo momento. 

El Inventarlo anual tiene como objeto comprobar el valor monetario del Inventario 
establecido en los estados financieros de la empresa. Sin embargo, la planeaclón de los 
requerimientos de materiales necesita el estado del Inventarlo exacto todos los dias, no solo 
una vez al at\o. 

El conteo ciclico constituye un Inventarlo 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 comparación de características entre un programa de conteo cicllco con 
las de un Inventarlo anual: 
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~ ........ . 
Q ............ planlapor 
ellnvtln&lido 
No twr me)Dr...,.o «1 a. 
•udiltud dlll ir'1'191Urto 

El objetivo del conteo clcllco es demostrar un nivel de exactitud que no solo haga que la 
planeaclón de mateñales sea eficaz, sino que elimine la necesidad de hacer un Inventario 
anual. 

El procedimiento del conteo ciclico es sencillo. A los empleados encargados de contar los 
artlculos se les da una lista de números de piezas a contar. Ellos efectuarán un conteo 
clcllco exacto de cada número de pieza que se compare 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 clcllco en si puede ser Incorrecto. 
2. No se han capturado todas las transacciones del Inventario en el computador. 
3. El empleado que realiza el conteo clctlco omitió ciertos lugares. 
4. Se había cometido un error en el pasado. Esto constituye un verdadero error. 

El proceso de Identificación de errores se realiza revisando los registros efectuados en el 
sistema de transacciones. El objetivo final es Identificar las verdaderas condiciones de error, 
corregirlo y eliminar su fuente. 

Establecimiento de un programa de conteos cicllco1 

La pñmera medida que se recomienda para establecer un programa de conteo cicllcos es la 
creación de un grupo de control. Cuando se utiliza este método, se efectúa diariamente un 
conteo ciclico y una conciliación de una muestra peque~a de números de piezas 
representativas (de 25 a 30) por almacén. Se utilizan los mismos números de piezas todos 
los dias, de manera que fácilmente se pueda determinar la fuente de errores detectados en 
el grupo de control. Determinada la fuente de error, es posible corregirla. Los cuadros que 
aparecen a continuación son ejemplos de documentos que muestran resultados de contaos 
de grupos de control y análisis de errores. 
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Form•to Modelo de Resultados del Gnipo de Control 

Somonode122MAR/84 

EXACTITUD DEL GRUPO DE CON'lltOL POR ALMACEN 
..,.,_ - ·-·-··· -De - ·- ... _ 

79" 94% 70% 81% .. 
211Allfculos 117 Alllculos 30Alllculos 20Allículos 
8 Fue111del 4F ... 111del 11Fue111del 3Fue111del 
margen de 1N111•nde maigende margen de 
tole111ncla lole111ncla tole111ncla tole111ncla 

HIA­
llF-dtlml----:11% 

An•Hale ele Erroree del l:l/MAM4 
GNDO de Control 

CAU8A ··-Problema• d• procedln*nto 3 
Oocumentoa no emitidos 4 
Error de fnventario Conteo ClcHco 1 
Errordeentrld• 2 
Genet1ción de tranucdón no adecuad• 4 
Envk> aln document8cf6n 1 
Error de ractur1d6n 3 
lndetermln1do 4 

Total Semanal 22 

Cuando el conteo cíclico del grupo de conllOI manU- un 100% de eJ<actltud durante varios 
periodos de conteos sucesivos, es rndiclo de que ta mayoría de ras causas de error han sido 
determrnadas y corregidas. Entonces se debe comenzar un programa de conteo cíclico en 
gran escala. Muchas empresas continúan utilizando un grupo de control pequello 
Indefinidamente para garantizar la detección Inmediata de los errores y la corrección de los 
problemas Identificados mediante el método del grupo de control. 

Métodos de conteo clcllco 

El conleo cíclico emplea una técnica de muestreo, seleccionando un número reducido de 
aniculos a ser contados diariamenle. Los siguientes mélodos se emplean para selecclonar 
los números de las piezas de la mueslra. 
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Método de seleccl6n ABO. El objetlvo principal de este método es maximizar las 
ventajas de la exactitud y minimizar, slmultaneamente, el esfuerzo y costo necesario. 
Generalmente, el m•todo ABO entraña una perspectiva monetaria proveniente de la 
claslllcaclón de los articulo• en las Clllegorfas A, B y C, según su valor monetario y 
uso. Por ejemplo los articules de la categorla A comprenderlan un 10% del Inventario 
que constltuye el 60% del valor monetario. Los articules de categorla B lnclulrlan el 
próximo 10% del Inventario que constituyen el 20% del valor monetario. Los articules 
de categorl• e comprenderlan el 80% restante del Inventario, cuyo valor monetario 
primordial es bajo. En el método de selección ABO, los articules de categorla A serian 
seleccionados para el conteo clcllco probablemente una vez por mes, los de categorla 
B una vez por trimestre y los de categoria C una o dos veces por año. 

El método de selección ABO no se define siempre en términos de valor monetario. Los 
artlculos pueden ser reclasificados en base a caracterlstica1 tales como si son o no 
artlculos críticos, el tiempo de adquisición (tiempo de entrega), los requerimientos de 
espacio para su almacenamiento, etc. Cualquiera que sea la perspectiva que se use, 
siempre se clasifican todos los articulo• y se aplican a cada categorla, distintos 
tamaños de muestra, frecuentemente de conteo clcllco y márgenes de tolerancia. 

Método de selección por repetición de órdenes. Este método selecciona la 
muestra del conteo clclico en base a la necesidad de reemplazar el articulo. Cuando 
hay que repetir la orden, se espera que la cantidad del articulo en Inventario sea 
relativamente pequeña, lo que facilita el conteo clcllco. Se asume que si se produce 
una pequella variación entre el conteo clcllco real y la cantldad del articulo en el 
computador durante ese periodo. los agotamientos imprevistos del articulo pueden 
Interrumpir el proceso de producción. 

Métodos de conteos libres. Este método de conteos clclicos consiste en permitir al 
personal del almacén realizar conteos "libres• según se presente la slluac16n. Ejemplos 
de conteos libres incluyen los que se efectúan cuando se recibe un lote de reposición, 
cuando se retira la última unidad de un articulo de un lugar o contando todos los 
artlculos en un lugar. 

Otros métodos. Un articulo se debe Incluir en la muestra de conteo cíclico siempre 
que exista una condición que denota la existencia de un problema que deba ser 
Investigado. Por ejemplos, si incluyen situaciones en que el computador acusa una 
cantidad negativa del articulo, o una cantidad del articulo en Inventario sin un lugar 
correspondiente el almacén. 

Como Mantener Registros Euctos 

El éxito del sistema de Planeaclón de los Recursos de Manufactura depende de la 
disponibilidad de las piezas necesarias donde y cuando se necesitan. La exactitud del 
Inventario es parte Integral de este requisllo. Existen diez pasos que se deben seguir para 
establecer y mantener los registros del inventario necesarios para la implantación eficaz de 
la Planeaclón de los Recursos de Manufactura. 

1. Capacitación 
Todos los miembros de la empresa deben comprender la importancia de la exactitud en el 
estado del Inventario y la forma de lograr el 95% de exactitud deseado. Todos deben saber 

83 



como mantener 1• euctltud del Inventario mediante las accionas, poHllca• y procedimientos 
•decu.do1. El proceso de e11pacitaclón comienza con un curso detallmdo sobre le elC8Ctitud 
de loa registros de Inventarlo por p•rta del personal d•ve del elmdn, de produc:clón, 
compnis, ventas, etc. Esta curso debe lmpmrtlr conoclmlento1 amplio• P•111 log111r el nivel 
mlnlmo requerido de 95'11> de ex•clitud en loa regl1tro1 del Inventarlo. 

2. Definir rasponnbilld•dH. 
La a1lgnmcl6n de ra1ponubilld•d ea de vital Importancia . Cuando todo mundo está a cargo 
de un• •cllvldad, n•dle •• responnble de ell•. Ser responnble 1fgnlficll tom•r IH 8cciones 
neceHriH pa111 establecer y m•ntanar I• euclltud del estado del Inventario. L8 person• 
re1ponHble da m•ntener I• exactitud de 101 regl1tro1 de Inventarlo debe lnlb8j•r en el 
almactn y, norm•lmente, ea el encarg•do de i.. ope111dona1 de ese HCtor. T•mbl6n 
puede ur miembro del grupo de un proyecto MRP y ene11bezar el grupo de trabajo 
responsable da prog111mmr y ejecutar IH taraas eapeclfica1 que se deben llevar • Cllbo para 
lograr un 95% da euclltud de 101 ragl1tro1 de Inventario. 

3. Mantener un 1isteme de proce1•mlento da transacclonea. 
El establ8Cllr un 1fstam• de procesamiento de transacclonea compuesto de paraonal, 
procedlmlento1, documanto1 y prog111m•1 de computación permita que el estado del 
Inventario capturado en el computador corresponda • la tran1ferenclll efectiva de los 
matari81H en el proceso da fabricación. 

P•111 comenzar a definir el movimiento de materiales y los puntos de lnln11cclón se pueda 
utilizar un plano de la planta de fabrlcacl6n. Los puntos de transacciones deben ser 
ldanlfflc8dos pa111 esegu111r la nolllic8cJón con9Cla y oportuna de I01 movimientos da los 
matari•les. En •I ejemplo que u presenta se muestra I• ral8Clón que existe entre el 
movimiento de los m•t•ri•las y el sistema de procesamiento de transacciones. LH ftechas 
qua vlncul•n los elmacenes y IH 6raH de trab8jo en proceso denotan la dlracclón del 
movimiento de los m•terialea ••I como les transacciones de Inventario necesarias. Los tipos 
de transacciones empleadas en este ejemplo son las siguientes: 

Recib Recibo de materi•IH 
Daspa Despacho de materiales 
Davol Devolución de m•teriale1 • Inventario 
Tranl Transferencia de materiales da Inventario a Inventario. 

84 



.. Transacciones/Movimiento de Materiales 

Instalación de~ 

Proveedor 

Cada Transferencia de materiales se debe documentar y registrar por medio de una 
transacción. El proceso de registro de transacciones debe regirse por acontecimientos, lo 
que significa que, a medida que los materiales pasan por un punto de control del Inventarlo, 
se verifica una transacción. Los puntos de control de Inventario Incluyen la plataforma de 
recibo, las áreas controladas del almacén y In platafonna de envio. 

Debe elaborarse una matriz especial para documentar las tran1acelones y los 
procedimientos verificados en cada punto de control del Inventario. A continuación se 
muestra un modelo de matriz de transacciones, que proporciona una gula visual para 
ejecutar transacciones de Inventario y mantener cantidades exactas. 

Matriz de Transacciones 

Los formatos de transacciones se preparan para el uso del personal del almacén. Los 
criterios para el dlsello de los formatos son los siguientes: 

Formatos de uso ünlco ·plantillas o colores distintos para los diversos tlpos de 
transacciones. 
Claridad -de las instrucciones y encabezados de las columnas. 
Minimizar la necesidad de escribir -para evitar errores. 
Satisfacer los requerimientos del personal del alma~n y de la captura de datos a la 
computadora. 

85 



El sistema de tramitación de tranaacclones debe Incluir un p!Ognllllll fom181 pa,. 111 caplunl 
de tranuc:clones el computador. Un pn>greme debe definir lo8 llmllH de tiempo pa,. 111 
capturm de transecdones y uegurer el control dierio de 111 KtuelizKl6n da los en:hlvos del 
computador de todas 1111 transecdones de exlstenc:les efllduedea. 

4. Subdividir el elmac6n en •raH controledH 
un almacén controlado en une •re• dellmllade utllizedll J111111 el .im-mlanto de 
materiales. Cada elmacén controlado puede ester clelimlledo por b•rrenis fl1ice1 (cercea) o 
pslcolOgicas (lineas pintadas en al piso). Se empleen tambl6n m6todo1 da comunicación 
visual talas como rótulos y otras marces. 

El personal que trebeja en cede almacén controlado H rasponuble de registrar las 
tranHccionH • medida que .. efectúe el movimiento da entradll o ullda de los meterial•• 
del liraa. La exactitud lograda en cada lirea controlede del almac6n deba ser eveluede por 
separado y los ra1ulledo1 H deban exhibir por 41raas. 

Los almacenas controlados constituyen un punto da partida para lograr de le exectltud da 
los registros del Inventarlo. Esta exactitud se pueda desvirtuar CUlll1do los matarleles se 
necesitan con demasiada premura o cuendo los empleado• no est6n seguros da la 
documentación qua requiere ceda transacc16n. El control del almacén evita 111 entrada o 
salida da los materiales da estas zonas sin que se efectúa la lrllnsllCCión pr9scrilll. 

5. Configurar la disposición flslca del almacén según el movimiento de meterilllH. 
La dlsposici6n del almac6n también puede Incrementar el nivel de ericecill y al movimiento 
da los metatlalH. La dlspolickln establece los lugares y 111 fonne en qua .. elmecenen los 
matarleles. Por ejemplo, Los matarieles que H utillzen frecuentemente pueden colocerse 
cerca de la entrada del almacén. El seguimiento de los materiales desde su l'Kepci6n, y • 
través de todo el proceso da fabricecl6n, ayuda a determinar donde H daban colocer los 
almacenes controlados y la mejor disposición da los mismos. El establecimiento de plazas 
en canlldadas pradatermlnadas o la colocacl6n da los artículo• utilizlldos con mayor 
frecuencia cerca de la entrada del almacén hace eficaz al movimiento de los materiales. 

Otras consideraciones referentes a la dlsposlci6n eficaz de los almacenes son: 
Acceslbllldad 
Alumbrado 
Limites de carga del plso y los estantes. 
Contenedoras, reciplantH, estantes. 
Equipo de mene.to de los meterlales. 
Blisculas, calculedores 
Zonas da recibo y despacho 
Sistema de localización 

Se deba elaborar un plan sencillo y uniforme da codificación da lugares en cede zone 
controlada del almacén. En ciertos casos as suficiente sebar qua el materlel se ancuantra 
en el almacén. Sin embargo, • menudo sa necesite conocer al mejor lugar dentro dal 
almacén, como lo muestra el siguiente ejemplo: 
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Sistema de Localizaciones -n 
A 

P•llillo 

2 

Estante Nivel 
05 3 

Estonio 05 

Poalcldn 
1' 

~¡ 
Po1lclón 

Nivel 

Finalmente, la buena disposición del almacén y movimiento eficaz de los materiales 
depende del orden de la Instalación. Los materiales deben estar organizados y controlados 
de manera que se facilite la reacción rápida a los requerimientos de producción, as/ como el 
conteo c/ci/co exacto y fácil del Inventario. La insistencia en el orden, organización y trabajo 
metódico realza la exactitud, as/ como la facilidad del movimiento y la cal/dad de los 
materiales almacenados en las áreas controladas. 

6. Desarrollar poilticas y procedimientos. 
Las poi/tica1 establecen las acciones que se espera de los empleados en cuanto a sus 
actividades y responsabif/dades. La poiltica de áreas controladas del depósito comprende la 
definición de todas las actividades desempenadas durante la operación 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 áreas controladas del 
almacén Incluyen: 

Matriz de transacciones debidamente llenada que describe todos los tipos de 
transacción posibles en cada área controlada doi almacén. 
Ejemplos de documentos de transacciones con los espacios debidamente 
llenados. 
Ejemplos de documenlos de autorización. 
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 capacitación bien definido y programado para todo el personal 
de la empresa. La capacitación debe comprender temas como la importancia de tener un 
inventario exacto, como utilizar los procedimientos referentes al inventario y las 
responsabliidades de todo el personal necesario para lograr el nivel de exactitud requerido. 
Los materiales de capacitación consisten en: 

Plano del movimiento de los materiales 
Matriz de transaeciones 
Formatos de transacciones 
Pol/ticas y procedimientos establecidos 
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La capacitación u debe llevar a cabo mediante: 
Simulación de sltuacione1 reale1 en las que participe todo el personal del almacén, 
ventas, producción, compre•, etc. 
Demostrar 101 nuevo• programas da computación y su relación con el almacén. 
Realizar un seguimiento a los operarlos, para obtener retroalimentación y hacer 
reajustes de lo• pn>eedlmlento• de operaciones cuando Ha necanrio. 

e. Establecer un programa de conteo cfcilco 
El programa de conteos clcHcos evalúa con1tantemente la exactJtud de los registros de 
Inventario y funcione bajo la dirección de los responsables de mantener la exactitud del 
almaClln. Aún más Importante 81 el hecho de que penmlte identificar y resolver los 
problemas que ocasionen Inexactitudes, para evitar que estas vuelvan a ocurrir. 

9. Establecer una secuencia de verificación de las transacciones 
La secuencia de verificación de 1a1 transacclone• consiste en una relación detallada de 
todas las transacciones que han tenido algún efecto en las cantidades de artlculos de 
Inventario registradaa en la computadora. En la mayoría de los sl1!1mas de MRP, esta 
!unción constituye uno de los elementos nonmales del programa de computación. 

Ella secuencia de verificación 81 un Instrumento básico que ayuda a determinar las fuentes 
de error descubiertas en el conteo cicilco. 

También se puede crear una secuencia de verificación basada en documentos si se 
archivan todos 101 documentos de tranncclonas de Inventario creados como resultado de 
los movimientos de materiales. La secuencia basada en documentos es mucho mlls 
Incómoda, pero puede proporcionar un punto de naferencia para descubrir y conreglr arranas 
en el sistema de procesamiento de transacciones. 

10. Establecer un sistema de evaluación del desempello y retroalimentación. 
La medición del desampello es al método utilizado para establecer un sistema lonmal de 
comunicar al grado de éxito en lograr al objetivo de exactitud en loa registros da Inventario. 
Una forma de medir al desempeno as colocando en el almacén carteles sobra la exactitud 
de 101 registros de Inventario. Los almacenes u pueden subdividir en llreas, debiéndose 
medir el desempello de cada llrea en forma separada. Los resultados se exhiben con el 
propósito de Interesar y motivar a todos los empleados a mantener y aumentar el grado de 
exactJtud de los registros de Inventario. 

La Implantación y ejecución cornscta de estos pasos encauzan a la empresa para lograr el 
nivel de exactitud de mlls de 95% en los registros de Inventario qua se requiere para un 
dasampello de Clase A. 

RUTAS DE PROCESO 

La ruta es un documento que lista las operaciones de labricación qua describen el proceso 
que se ligue para elaborar un producto y establece la secuencia en qua se realizan las 
operaciones. 
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La ruta consta da el número de secuencia, el número de la oper8Ción, le descripción de la 
operación, el número del centro de trabajo y el tiempo de produccl6n. 

Rutas de Proceso __ .,.,.. 
Oporecl6n Dnalpcl6n 

c.n1roc1e Tlllllpocle 
Trúojo -10 230 Uen8do CT-20 0.3 .... 

20 250 Mezda CT-~0 2.•h ... 

30 125 lnapecdón CT-80 0.3hro. 

Número de secuencia.- Establece el orden en que se realizan las operaciones de 
fabricación. Puede ser el mismo número de la opel'8Cl6n. Cuando no se empleen números 
de secuencia, los números de las operaciones deben asignarse en orden consecutivo. 

Oesclipción de la operación.- Consiste en una desclipclón breve de la operación que se ha 
de realizar. Su propósito no es dar lnatrucclones detalladas pera ta febricacl6n del producto. 

Centro de trabajo.- Es el nombre de la máquina, grupo de máqulnes o recursos de 
manufactura utilizado para realizar el proceso de fabricación. La definición del centro de 
trabajo puede ser detallada o general, dependen de los requerimientos de la empresa. 

Tiempo de producción. Se refiere al tiempo que toma fabricar una pieza y pueda ser 
expresado como: 

Tiempo de preparación.· Es el tiempo necesario para montar y preparar la 
máquina para hacer el trabajo. 
Tiempo de ejecución.- Es el tiempo necesario para producir una pieza. 

Los tiempos de preparación y de ejecución se mantienen separados por operación, en el 
archivo de rutas y constiluye un 20%, aproximadamente, del tiempo total de fabricación. 

Tiempo en cola. Es el tiempo que los maleriale1 pasan en movimiento, 
almacenamiento y en espera de elaboración en cada centro de trabajo. 

El tiempo en cola guarda relación con la disposición de le plente de fabricación, el proceso 
de fabricación y planeación. Constituye tiempo muerto en el proceso de fabrlcad6n. En la 
mayorfa de las empresas representa un 80%, aproxlmadame,.,te, del tiempo total de 
fabricación. El objetivo es reducir el tiempo en cola tanto como sea posible, o Incluso 
eliminarlo, ya que el tiempo en cola representa un costo agregado que no ailade ningún 
valor al producto. 

Uso de la ruta de proceso 

Las rutas son desarrolladas en Ingeniarla, y son utilizadas por muchos de los 
departamentos de la empresa como: 

Departamento Uso 
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Ingeniarla 

Finanzas 
Control de producción 

Control de piso 
Contabilidad de costos 

Pera formular procesos de fabriceción para 
articulo• nuavoa. 
Para calcular el costo nonnal del producto. 
Para determinar la planeación de loa proceso• de 
fabricación. 
Pera aupervlaar la ncuancla de la produccl6n. 
Para determinar el costo real de la elaboración de 
un producto. 

Creación y edmlnlatraclón de laa ruta• 

Ingeniarla determina los métodos y recursos de fabricación (centros de trabajo) mis 
adecuados para elaborar el producto. Inicialmente, loa departamento• de Ingeniarla y 
Fabricación pueden colaborar en el desarrollo de nuevas rutas. A medida que éstas se 
ejecutan en Fabricación, las modificaciones y mejoras que n les hacen deben sar 
documentados y notificados a todo el personal Interesado. Ingeniarla y Fabricación realizan 
un esfuerzo conjunto para mejorar la exacUtud de las rutes. Mediante el establecimiento de 
este proceso de mejoramiento constante, el nivel de exactitud del proceso de fabricación y 
documentación de ruta• puede subir al nivel de exacUtud de mi• de 95%. 

SI laa rutas son exactas y sa emplean correctamente, pueden constituir un elemento 
Importante de la red de comunicación de la empresa y contribuir a la producción eficaz del 
producto. 

DISPOSICION DE PLANTAS INDUSTRIALES 

El dlsello de la ruta depende de la disposición de la fábrica, del tipo de proceso de 
fabricación empleado y del consiguiente flujo del producto. 

La disposición (layout) de la fábrica o planta Industrial es un plano o diagrama de la posición 
que ocupan los recursos de manufactura en la zona de fabriCDcl6n. Generalmente Incluye el 
tamallo del espacio dedicado a la fabricación, las dimanslones relativas de las máquinas, 
los centros de trabajo o recursos de fabricación y su posición o localización en el piso. 

Dlapoalclón de febrlcacl6n funcione!. En asta disposición, lea mllquinas o recursos de 
fabricación se agrupan, según su semejanza, en el taller de fabricación. El flujo del producto 
queda determinado por la forma en que los recursos de fabricación se utilizan para elaborar 
el producto. 

Olsposlcl6n de fabricación por flujo. En esta dl1po1lcl6n, las mllqulnas o recursos de 
fabricación se disponen en la secuencia en qua son utilizadas en la elaboración del 
producto. 

Cuando la fabricación está dispuesta con una orientación funcional los recurso• se agrupan 
de acuerdo con sus funciones respectivas, o por departamentos. El trabajo realizado en les 
m6qulnas generalmente se termina en cantidades fijH en cada departamento y u traalada 
entonces al departamento siguiente. En este tipo de disposición, el movimiento de los 
materiales entre los departamento• aumenta el tiempo total de fabricación. Como cada 
recurso de fabricación debe ser programado Independientemente, el tiempo en cola 
constituye un porcentaje considerable del tiempo total de fabricaci6n. 
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Dlspoalcl6n Funcional 

Sierra Tomo 

Sierra Tomo 

Sierra Tomo ,-· 

Prensa 

1 Esmeriladora 1 
Prensa 

En una dlsltlbucl6n por flujo los recursos de fabricación se disponen en una linea de flujo, 
en la cual el producto se elabora en un proceso de flujo. En este caso los procedimientos 
de fablicacl6n se realizan en una linea o flujo continuos. Cuando se termina un 
procedimiento, el producto pasa al próximo centro de trabajo, y luego al subsecuente. 

Diapoaiclón por Flujo 

Vent•Jas de la disposición de flujo en la fablicacl6n 

Comparada con la disposición funcional, la disposición orientada hacia el flujo ofrece las 
siguientes ventajas: 

Menos tiempo en cola 
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Menos duración del delo de fabricación 
Menos Inventario en el •imac6n y ltllb•jo en proceso 
Fecllid•d y ,.pldez de los C11mblo1 de lngenlerla 
Costos reducidos y mejor servicio a lo• cllant11 

El objetivo de la dlspo1iclón de flujo ea h•cer clrcul•r las plezaa en el tiempo mli1 corto y al 
menor costo posible. Esto se l<>gl'll al reducir el tiempo que las piezas espe,.n en cota en el 
centro de fabricación. 

En e1te tipo de disposición el tiempo de prepa111clón H puede reducir con•lde,.blemente o 
eliminarse por completo porque las máquinas y las actividades se prog,.man para la 
elaboraclón de 101 producto• predetennlnado1. Se puede reducir conalde,.blemente, o 
eliminar, el tiempo en cola porque IH plezH 11 producen en una Un•• de ftujo·y en lotes 
mh pequel\01. Se disminuye el tiempo de clrculaclón porque el producto se mueve en una 
línea relativamente recta. En el caso de le dlspo1iclón de flujo, el tiempo de ejecución 
representa el porcentaje más alto del tiempo total de fabricación. Ello le allede un valor 
agregado al producto, en lugar del coito agregado qua se le allade cuando la• piezas 
esperan en cola. En consecuencia, una planta de f•brlC11ción dlsellada para producción de 
flujo es más eficaz que una con orientación funclonal. 

COMO ESTABLECER LA RUTA 

Como se mencionó anterlonnente, 101 cuatro elementos de la nJta ion: 

Crnclón de 101 elementos de un •rchlvo de ruta 

1. Número de secuencia y operación 
El número de secuencia de una pieza lo detennlna la orden especifica del proceso de 
fabricación prescrito por Ingeniarla o lngenlerla de Fabricación. El número da operación 
se uUllza para describir la operación o el trabajo que se h" de realizar en cada etapa y 
también lo detennlna Ingeniarla 

2. Descripción de la operación 
La descripción de la operación 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 operación 
El centro de trabajo Indica dónde •• ha de realizar el ltllbajo de cada operación. 
Ingeniarla determina el centro de trabajo que H ha de utilizar y le asigna la operación. 

4. Tiempo necesario para realizar cada operación en el centro de trabajo. 
Pa,. detennlnar el tiempo total necesario en el centro de trabajo, el tiempo de 
ejecución de cada unidad se multiplica por el número de unidades que se han de 
elaborar y luego se suma el tiempo de preparación para la operación. 

(Número d• unldadH) x (Tiempo de ejecuchln por unidad) + (Tiempo de 
prep.,aclOn por orden)• Tiempo ToUll de Produccl6n 
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Exactitud de las rvtH 

Es Importante que la Información contenida en la ruta Ha pl9dsa y c:lllnl, Y• qua ss utlHZll 
para: 

Describir I• fonna en que H h• de f1brlcar una pieza 
Detarmlnar la carga de fabricación de c:ad• centro de 11abaJo y de todo el ~IO de 
fabricación. 
Calcular el costo de fabricación de cade componente. 
Establecer los programas detallados de fabrk:sclón de ceda centro de trabajo. 

lmplantac16n d• un sistem1 de rutas 

La Implantación adecuada de un sistema de rutas de proceso Incluye los sigulentas puntos: 

1. Definir cada etapa del proceso da fabricación como una operecl6n. 
2. Ordenar las operaciones y asignar de números da ::peración para describir la 

secuencia de las etapas. 
3. Definir el centro de trabajo para cada una de las operaciones • realizar. 
4. Determinar las normas de tiempos de preparación y ejecución. 
5. Fabricar el producto de acuerdo con las espacllicaclones de la ruta para probar el 

proceso. 
6. Recolección de retroalimentación y reajuste de la ruta conforme • los resultados 

obtenidos en el proceso de producción. 
7. Registrar en la computadora los datos finales de la ruta para astablacar registros de 

ruta para el producto terminado. 
B. Establecer da un programa permanente para el mejoramiento del proceso. 

··,,· 

,;;'.· 
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111.3 EJECUCION DE LOS PROGRAMAS DE OPERACIONES 

Una vez que se han realizado todos los aspac:tos del slsi.ma de Planaad6n al Nlval de la 
Dlracclón da Operaciones, pueda dar Inicio la Ejecución de los Programas de Oparacionas 
qua consista en llevar a electo los planas elaborados en la Planaaclón a Nivel Ejecutivo y al 
Nivel de la Dirección da Operaciones. 
La Ejecución de los Programas de Operadones consiste en: 

Obtener las piezas y materiales nacaaanoa para fabricar loa productos. 
Realizar las ac:tlvldades pera labllcartos. 
Medir el desempefto y verificar la responsabilidad. 

Las funciones de la Ejecución de los Programas de Operaciones se actualizan y revisen 
diariamente. 

111.3.1 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 el estado de las ordenes de compra. 
El cumplir los objetivos de entregas, calidad y costo. 

Compras 111 la actividad de ejecutar el plan detallado da los materialas comprados 
establacldo por el sistema de planaaclón de materiales. Comprende al despacho y 
seguimiento da las ordenes da compra mediant11 11 seguimiento de los proveedoras y tomar 
en cuenta la capacidad disponible de cada uno de ellos. 

El funcionamiento del departamento de Compras puede afectar grandemente las utilidades 
netas de la empresa. Por lo general. Compras controla un 50%, o mlls del costo del 
producto. Un ejemplo llplco de la distribución de los costos es el siguiente: 

Composición del Costo 

MeterialH comprados 50% 

Gestos General•• 15% 

ManodeObn1 5% 

Gastos da Open1cl6n 20% 

Utilidad 10% 
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Como H •pNCi• en Hle ejemplo, lo• m•tertalea r8pr9Hnlen uno de lo• co1to1 prtnclpalas 
de un producto tlplco. Lll reducci6n de costos de materfales comprados puede contribuir a 
eumenw el pon:enleje de g.1nanciP. 

El alatem• ele plane•ci6n ele materl•IH 

El sistema de plane•clón de matert•le• detennlna lo qua H nemalta -cuinto y cuándo- en 
b•ae • loa datos contenido• en el programe maestro, la lista de m•tertelea y al estado del 
Inventarlo. El sistema de planeacl6n de materfalea considera todos los requertmlentos de 
materi .. prim11, componentes y ensambles. 

EtapH del proceso de compn 

Los requerimientos de compras que se sitúan dentro del tiempo de obtención de un articulo 
deben ser ordenados. Eatos requerimientos se ldenUflcan mediante el sistema de 
plane•cl6n de materiales, el cual notifica a Compras y solicita la colocacl6n de una orden de 
compras. Compras selecciona el proveedor, negocia el precio y establece la orden de 
compra. 

Les tres recomendaciones principales que el sistema de planaaci6n de materiales hace a 
Compras son las siguientes: 

Establecer una nueva orden de compra o nuevas Instrucciones da envio. 
Reprogramacl6n de ordenes o Instrucciones existentes. 
C.ncelacl6n de una orden de compra existente. 

Cu.ndo le orden de oompr11 H establece lnlci•lmente, el dep•rt•mento de Compr111 debe 
tOll18r dlveru1 decl1lones como: 

¿Qul6n suministra los materiale1? 
¿Qué espaclficaclones de maleriales se necesitan? 
¿Culinta1 se necesitan? 
¿Cuinto cost•r*n? 
¿Cuéndo se necealtan los materiales? 

Loa envlos planeado• son los que expide el departamento de Compras a los proveedores 
en cuanto a las fechas en qua daban ser efectuados las entregas. Las entregas futuras 
puedan ser programadas samanalmenta. Correctamente administradas, garantizan mejores 
nlvelH de lntercmmblo de lnfonnacl6n entre la empresa y el proveedor. Otras ventajas del 
slatema de entregas planaadas Incluyen la reducci6n da 101 nlvala1 de Inventario y de los 
precios de los artlculos comprados, mejor planeacl6n de la dlsponibllldad de los materfales, 
el establecimiento de un sistema formal para evaluar la confiabilidad da los proveedores y el 
fortalecimiento de la colaboración entre la empresa y su proveedores. 

El siguiente cuadro muestra el programa de entregas semaru1los de un proveedor. Este 
programa por parte del proveedor está vinculado con el programa maestro. 
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Entrega• PlanaadH del Slate11111 de Compraa 

Prov-o<: Hem•jH lndu1trl•IH 

Abril M•yo 

Artlculo • 11 H H • ti 

HU71 !SOO 700 1000 

HJSIO 200 1000 1200 

HUH 400 400 •oo 400 400 400 

HIJO 700 700 700 

TOTAL 1600 1600 1400 1800 2300 1400 

LAS CLAVES DE LAS COMPRAS 

Hay tres puntos claves en el proceso de compras, estos son: 
1. La edmlnlstración de loa programas de entregas. 
2. La edqulslción de materiales y productos y 
3. La reducción del costo de los materiales comprados. 

Entrega 

ClavH dal Proceao de Compra 

11Enlr-
2)C•lldad 
3)Coato 

ID 

1000 

400 

700 

2100 

17 

700 

400 

1100 

'~·, ·' : 

Se refiere a la capacidad da los proveedores para efectuar el envio de los materiales en la 
fecha saftalada en la orden de compra. Cuando la entrega se efectúa antas de lo solicitado, 
hay un periodo de espera en Inventario y aumento del mismo hasta que se necesitan los 
materiales en el proce10 da fabricación. Cuando la entrega se efectúa después de la lacha 
en solicitada, hay demoras en el proceso de fabricación. El objetivo es programar la entrega 
de loa materiales comprados en una lacha tan cercana como sea posible a la lacha en qua 
se utlllzarén. Esta proceso se puede Iniciar con entregas mensuales, pero debe pasar a 
entregas semanales, diarias y hasta por hora. 

Antiguamente se solla mantener "inventarios de seguridad" para cubrir las fluctuaciones en 
los programas de entregas y de fabricación. Actualmente, las ~'llpresas fabriles no pueden 
darse el lujo da mantener excesos de inventario o de aceptar el incumplimiento de los 
programas de entrega. 

Los programas da entrega deben ser precisos y observarse minuciosamente. Los tiempos 
de entrega, (el tiempo necesario para producir y entregar los materiales después que se 
coloce un pedido) deben ser exactos y constantemente actualizados. Sin embargo, si se 
Hpera que los proveedores entreguen a tiempo, se les debe dar un plazo y datos 
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adecuados para fabricar al producto. Da lo conlrarlo, no sa puedan rasponsablllzar dal 
cumplimiento da sua lachas da entrwga. 

Calld•d 

Constituya la base da todo producto. La calidad de un producto proviene de la calidad da 
sus malerialea y del proceso utilizado para elaborarlo. Un solo componanla dalec:tuoso 
pueda Impedir que al producto se ajuste • los requerimientos del diente. Poco impolla qua 
el fabricante cumpla con I• facha da entrega y el coito previsto 11ar11 et producto al no logra 
ajustarse a las normas da calidad. 

El nivel de calidad previsto debe ser definido, claramente comprendido y mutuamente 
convenido entre al proveedor y la empresa. 

Para cumplir con los requisitos, debe existir un sistema uniforma d• suparvlalón de las 
normas de calidad. SI surge un problema, se deba Identificar su cau .. répldamente da 
manera qua se pueda corregir. El notificar al proveedor répidamanta da los problemas qua 
se presentan, realza la comunicación enlre él y la empresa an cuanto a la• axpecgtivaa 
qua 61ta tiene de 61. 

El proveedor debe Identificar la causa del problema al departamento da Compras. Es 
posible que al problema no sea siempre culp• del proveedor. De Ullo, sa deban tomar 
medidas Inmediatas para resolverlo, de manera que no vuelva a ocurrir. 

Calidad no significa Inspeccionar los materiales cuando llagan • la platalonma da recibo. La 
ln1paccl6n de llagada ea una actividad que aumente el coito del producto aJn agregar v•lor. 
C•lldad significa colaborar con el proveedor para asegurar que al proceso se puada repetir. 
Un método empleado frecuentemente para raaiiz•r Hta taraa ea al "control a1tadl1tico de 
procaao." Un• vez que ae establece qua el proceso se pl.!"C!a rapetir, no sa necesita 
Inspeccionar los materialea una vez que son elaborados o qua llegan a la pl•talorrna de 
recibo. La calidad también impulsa a los olros puntos claval del pn>easo da compra, 
espaclflcamante al cumpllmlanlo y al costo. Tanto el cumpllmlenlo como el costo, 11 aa ha 
de modificar, tienen su origen en al proceso de labricacl6n d•I provaedor. 

Coito 

El coito de 101 materiales as un componente Importante del costo total del producto. El 
costo qua sa paga a un proveedor puada diferir del qua aa paga a otro por el mismo artlculo 
y la misma calidad. Lo Importante es reducir el costo mantanlanclo, los requllito• 
Hpaclflcos da calidad y cumplimiento. 

Selecclonar al proveedor do más bajo costo no as siempre la declsl6n m61 sansata. El 
servicio al cliente, el cumplimiento del programa de entrwgas y la calidad sa deban 
considerar cuando se selecclona al proveedor. El objetivo consiste en lograr et costo total 
más bajo para elaborar el producto final. Se calcula que un 40% del costo de los materiales 
sumlnlslrados por los proveedores reside en actividades no relacionadas con el precio. 
Estas actividades comprenden la lnspeccl6n de recibo, el almacenamiento, los costos de 
manipulación del producto y otros cargos manejo. 
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En resumen, -cumplimiento, calidad y costo- son Importantes en la dacltibn refarantH a las 
compras. Para lograr el equlllbrlo genere! de loa 111sullad01 perseguidos, un 95% de 
enlleg•s a tiempo y un 100% da cumplimiento en las normas da calidad, es preciso 
ponderar la Importancia relativ• da cada uno da estos tre1 alamentoa. 

EJECUCION DEL PLAN DE COMPRAS 

Comprer •• adquirir materl•la• y 1arvldoa pare la ampra1a. Ea una actividad paralela • I• 
de control de piso, con 1• diferencia da que lo• recursos que 1a planean y conlrol•n se 
encuentren fuera da la fábrica. 

La Salaccl6n de provHdorea 

A los proveedores hay qua ldanlillcarto1, aelaccionarlo• y dasarrollartos. Lo Importante as 
recordar qua las capacidades de loa provffdores deben corro:;><>ndar • los requerimientos 
da 101 materiales necesarios a los niveles de precio, calidad y cantidad deaeados. Una v•z 
qua son probados a través de estudios e Inspecciones sobre al terreno, 101 provffdore1 
son suministradores autorizados, en basa al examen detallado da su confiabllldad, manara 
da cumplir los compromisos, su capacidad, tac:nologl• qua utilizan y loa co1to1. 

El departamento de Compras determina si el proveedor aalisfaca 101 requl1lto1 da la 
empresa mediante el análisis de: 

La forma en que el proveedor cumple loa comproml101 pasado• y presentas 
(calidad y costo) 
Cumplimiento de fechaa de entrega. 
Su capacidad para resolver los problema• que se detecten. 
Su costumbre da perfaeclonarsa constantamente. 

Una buena estrategia es la de alentar a los proveedores a dedicar una parte da su 
capacidad al programa de la empresa mediante la utilización del proceso de entregas 
planeadas. La utilización de esta estrategia facilita la planlficaclón de los programas y 
requerimientos futuros por parte del proveedor. Los programas presentado• •I proveedor 
deben ser firmas en sus especificaciones de materiales, fechas y cantidades. A medida qua 
al programa se proyecta hacia al futuro, los programas exactos 18 conviertan en 
pronósticos de capacidad o categorías generales de materiales. Comprometidos con los 
programas, los proveedores pueden planear sus nivelas generales de capacidad, 
otorgando, al departamento de Compras cierto grado de flexibilidad para la modificación de 
programas futuros. Junto con al proveedor, el departamento de Compra• proyecta los 
requerlmlento1 futuros mensuales, aemanales y diarios. Mediante asta comunlcacl6n y 
colaboración las relaciones entre proveedores y Compras se convierten en una verdadera 
sociedad para al provecho mutuo. 

Esta estrategia de provecho significa más que obtener, qua al proveedor dedique parta de 
su capacidad al programa de la empresa y que entregue materiales de acuerdo con 61. SI el 
proveedor se ajusta al programa, pero tiene qua mantener inventario• excesivos para 
lograrlo, la estrategia no as de mutuo provecho. La estrategia da provecho para ambos 
implica la colaborllción con al proveedor, compartiendo con 61 las h1billdades y 
conocimientos en matarla da calidad, productividad, dise,,o y proceso qua posu la 
empresa para realzar el desampe,,o del proveedor. 
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EJecucl6n del pl1n de compras 

El departllmento de Compras debe cumplir los requertmlento1 de compra de materiales que 
se deftnen en el plan de malartale1. Los programas de compn11 de malllrtaies y las 
entregas planeados de nuevos pedidos se nounca e Compras en base al plan de m1tarta111 
1ctual. Esta actividad se lleve e cabo mediante la planHclón de loa requerimientos de 
matertalea MRP. Definidos e Implementados loa pl1nea de labrtceci6n, I• pl1neadón de tos 
flqll8rtmtentos de m•tartales subdivide el program• de fabricación en dOs o mis programas 
detallado• -un programa de 1cUvldede1 de labrtcaci6n medl•nte conttol de piso y otro 
program1 de compra medl1nte el plan de materiales. 

Cuando las prioridades y los programas son correctos, se facilita la labor del comprador en 
lo concamlente a la ejecución del plan de compras. El comprador se puede concentrar en 
las actividades de compra que son Importantes, tales como la determinación de la fuente de 
1umlnl1tro, negociaciones y programH de reduccl6n de costos. Cuando las prioridades y 
loa programas son vélldo1, el comprador suele pasar el dla ocupado en laa siguientes 
actividades: 

Actlvld1des Tiple•• del Comprador 

• l!Jlpo<lllac:l6n 1 hr. 
• Deaupo<lltocl6n 1 hr. 
• ProceeanHnto de 6rdene1. 

ll11Mdu, r1unk>n••· 1.5 hr1. 
• Nagoclaclona• 1.5 hro. 
• AnlUolaclev- 1.lhro. 
• Entrelatu vanlM 1.1 hr9, 

EVALUACION DE LAS FUNCIONES DE COMPRAS 

El departamento de Compras debe anallZlr 101 resultado• del proceso, evaluar I• calld1d, 
lechas de entrega y coitos del proveedor, rendir Informes sobra la lonn• en que se 
cumplen loa objetivos y administrar eficazmente la compra de materi1le1 y servicios. 

Medición del desempello de 101 proveedora• 

El cumplimiento da los proveedores se pueda evaluar a medida qua se reciben los 
materiales en el proceso da labricaci6n. Los elementos que se utilizan para la medición son: 
cumplir con las lechas da entrega, con los niveles de calidad y los costos previstos por la 
empresa. 

Los Informas del desempeño C:e Compras se deben actualizar diariamente. Se pueden 
facilitar resúmenes de estos Informes al departamento de Compras señalando 
lncumpllmlento1 en las lechH de entrega, variaciones en los precio• de compr1 y niveles 
de calidad de los materiales suministrados. Compras determina las matas y objetivos que se 
deben alcanzar para medir y administrar el desempeño de los proveedores, pera cada uno 
de los tres elementos de medición, expresados como un porcentaje del requerimiento o al 
plan y comunlcérselos regularmente a los proveedores. 
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Plan de Calidad 

Las lnspecclone1 en la fuente de 1umlnl1tro y el control total de la calidad son t6c:nlcas 
empleadas para lograr la calidad. La meta de calidad denada debe ser un nivel de 
-ptecl6n de 101 materiales recibidos de por lo menos un 99%. Para lograrla, Compras 
debe proporcionar a loa proveedores los datos y los Instrumentos necesarios para ejacutar 
el plan llCOrdado por ambas partes 

Plan de Entregas 

El plan da entregas guarda una relación directa con el cumplimiento del programa. La meta 
perseguida en el cumplimiento de entregas consiste en la recepción del pedido en la lecha 
programada, de un 95% a un 99% de 101 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 obtención deben ser actualizados y notificados 
regularmente a 101 proveadore1, y 101 cambios de tiempos de obtención hechos en los 
programas de 101 proveadores se deben mantener a un mlnlmo. 

Plan de Costos 

El objetivo del plan de costos es ajustarse a los costos presupuestados. Se consideran tres 
factores: el coito normal, la variación del precio de compra y el costo total del producto. 

Otros elementos de medición 

Otros datos que facilitan la evaluaclón de 101 proveedores son el valor de los contratos de 
adquisición de materiales comprados, el valor de los materla!<'s comprados, procedentes, 
en cada caso de 101 Informes correspondientes y comparados con los valores planeados. 
Este tipo de Información debe ser presentado al proveedor por el comprador, de manera 
que se puedan evaluar corractamente los resultados especlficos y tomar medidas para 
mejorarios. 

Administración del desempello: Resultado• A1ale1 contra re1ultado1 planeado• 

El proceso gerencial de Compras implica la Identificación del lugar, el momento en que 
surgen problemas y le toma de medidas correctivas. La retroallmentaclón es Importante 
porque permite detectar y corregir los problemas Inmediatamente, compartiendo la 
responsabilidad de alcanzar los resultados perseguidos por ambas partes. 

El logro de los objetivos de la medición de los resuilados resulta en ventajas para los 
proveedores porque les permite conocer con precisión lo que están llamados a hacer para 
apoyar al programa del cliente y mantener una relación mutuamente provechosa. Existen 
tambl6n ventajas especifica• para la empresa: 

Precio• m1h bajos -de un 2 a un 5% 
Inventario reducido -mediante programas de entrega establecidos. 
Disponlbllldad de materiales -mediante la planaaclón y conocimiento de lo qua 
realmente se necesita para apoyar el programa diariamente. 
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Conflabllldad de los proveedores -mediante la colaboracl6n de los proveedores y 
la seguridad de que los materiales cumplirén con tos requerimientos continuamente, 
reduciendo actividades que agregan costos, tales como las inspecciones de recepción. 

El resultado final será una mejor actividad comercial, tanto para el cliente como para el 
proveedor. 

111.3.2 CONTROL DE PISO 

El Control de piso es la actividad que define la ajKUci6n del plan datalledo da febricación 
formulado por el sistema de planeación de materiales. Este proceso comprende la emisión, 
el control y el seguimiento de las órdenes de producción durante todo el proceso. En el 
programa se debe considerar la disponibilidad de capacidad en el taller. El plan de 
fabricación debe no solo cumplir la fecha programada, sino también nr un plan factibla 
desde el punto de vista de disponibilidad de capacidad. 

El control de piso es un elemento importante en la sección del cuadro del sistema cerrado 
que contiene la ejecución de los programas de operación. Consiste en administrar los 
recursos de fabricación con el objeto de cumplir con los programas de fabricación y se 
efectúa mediante las siguientes actividades: 

Planeación de la disposición y flujo de fabricación 
Control de la capacidad y las prioridades de fabricación 
Cumplimiento de los objetivos de desempe~o en cuanto a calidad, entregas y 
producción. 

LA PLANEACION DE MATERIALES Y EL CONTROL DE PISO 

La pianeación de materiales determina los requerimientos de todos los artlculos comprados 
y fabricados. Se formula un programa que detalla todas las actividades necesarias para 
cumplir el programa maestro. Control de piso es la actividad que Implementa y controla el 
programa de fabricación 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 fabricación relacionados con él, 
Control de Piso programa e Implementa cada centro de trabajo. Esto se logra mediante: 

La ejecución de los programas de fabricación 
El seguimiento e Información sobre el avance de la producción. 
La medición del desempeño o rendimiento de fabricación. 

La planeación de materiales &Miga que todos los programas sean ejecutados tal como son 
formulados. Control de piso sigue el programa de fabricación y evalúa la ejecución 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 corregir y proporciona 
retroalimentación a Planeación de Materiales para que se puedan formular programas 
realistas. 
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Elementos clavH del control de piso 

El control de piso eficaz requiere programas exactos y factiblH fonnulados por Planeaclón 
de Materiales. Los programas son pe!fecciOnados mediante el anlllllsls de la carga y 
capacidad de cada centro de trabajo. Se hacen pequellos aju1t11 en el programa para 
facilitar la buena marcha de las operaciones. Las modificaciones de mayor Importancia 
sellalan la posibilidad de errores en la planeación del programa original. 

El control de piso utiliza datos e lnfonnes tales como la !lata de despachos. Esta llata 
Informe enumera, en orden de prioridad, toda• las 6rdene1 de fabricación pendientes en un 
centro de trabajo. Supone que los centro• de trabajo dar6n preferencia a 101 centro• da 
mayor prioridad. El Informe debe ser verificado diariamente. 

Cuando se termina un trabajo se pasan Informe• sobra las transacc:ionas da fabricación e 
Inventario, para reflejar el estado del proceso de fabricación y mant-r un registro COITKlo 
y actualizado da 101 dato1 utilizados en la preparación de diverso1 Informes, talaa corno la 
lista de despachos. 

El control de piso se encarga de ejecutar el plan de materiales y de ldenUficar cualquier 
demora. Estas deben ser notificadas a Planeaci6n de Materiales para determinar al Impacto 
que Uenen en los demés programas. Control de piso sa esfuerza por cumplir con la fecha 
programada para el embarque del producto al cliente. 

CLAVES PARA EL CONTROL DE PISO 

Loa tre• elemento• ciave1 para el conUOI de piso son la dl1po1iclón de la planta lnduatrtal, la 
capacidad en le fabricación y la prioridad, asl como la secuencl" del trabajo. 

Dl1po1lclón de flujo y Dl1po1lclón funcional 

La mayorla de las empresas emplean la disposición funcional, agrupando los recurso1 
(maquinaria) semejante según sus funciones respeclivas. En estos casos, las órdenes de 
fabricación se procesan en lotes en cada centro de trabajo y se trasladan entonces al 
próximo centro a medida que se termina cada operación. El diagrama que aparece a 
continuación ofrece un ejemplo de disposición funcional. Esta disposición se considera 
parte del enfoque tradicional del proceso de fabricación. En ella, la eficiencia, utillzacl6n y 
productividad se midan por centro de trabajo, departamento o miqulna. En asta sltuacl6n el 
equipo nuevo se justifica en base a la valocldad, y el taller g_,.lmente manliene 
Inventarios en cola entre las diversas operaciones. 
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Disposición Funcional 

Sierra Tomo 

Sierra Tomo 

Sierra Tomo 

Prensa 

1 Esmerlladora 1 
Prensa 

El otro enfoque es el de orientar la disposición de la planta según el flujo de los materiales. 
En esta situación, las máquinas se agrupan, no según las semejanza de sus funciones, sino 
según la secuencia de las operaciones de fabricación que se efectúan para elaborar el 
producto. Se crea una célula de fabricación, o una "fabrica dentro da la f4brlca". Esta 
procedimiento permite el flujo continuo da los materiales entre los diversos recursos de 
fabricación y los materiales se trasladan en pequel\os lotes de produccJón. El tamal\o Ideal 
del lote de transferencia serla una unidad. El concepto de producción en lotes pequeños 
reduce el trabajo en proceso entre las diversas operaciones, reduce los requerimientos de 
espacio en el taller y facilita la Identificación da los problemas relacionados con la calidad, 
las averlas de la maquinaria, el cambio de maquinaria y el manipuleo de los materiales, 
dado que éstos problemas no son mitigados por el inventario. Cuando se presentan 
problemas en esta tipo de disposición, se debe detener el proceso de fabricación para 
determinar su causa. Se recomienda también que los empleados reciban capacitación en 
varias operaciones o poseer destrezas múltiples. El razonamiento que sirve de base en este 
enfoque es que la transferencia de trabajadores entre los diversos centros de trabajo para 
mantener el flujo de los materiales es un procedimiento aceptable, según la lógica de que 
se pueden detener las máquinas pero no el personal. La expe1iencla ha demostrado que, 
en este tipo de disposición, la actitud de los trabajadores con destrezas múltiples es 
favorable y aumenta el número de sugerencias para al mejoramiento del proceso. 

El siguiente diagrama representa una disposición de flujo tlpica. Se puede observar que los 
recursos de fabricación se encuentran alineados en una orientación de flujo. 
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Dl1po1lclón por Flujo 

El mejoramiento de la disposición y el flujo del proceso de producción 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 lo constituyen los materiales y los gastos generales. Con la 
disposición de flujo se pueden realizar ahorros considerables porque se reducen los gastos 
generales y el tiempo que los materiales permanecen en el taller de fabricación. Cuando se 
utiliza el concepto de flujo, se puede terminar la elaboración de una unidad en el centro de 
trabajo y pasarla enlences al próximo centro. El !lampo necesario para terminar la primera 
unidad de una orden de fabricación se reduce considerablemente. Como resultado, el 
tiempo necesario para elaborar un producto y el tiempo de trabajo en proceso se reducen y 
se pueden identificar con mayor facilidad y rapidez los problemas relacionados con la 
calidad, generando una reducción del desperdicio y desecho de materiales. 

C1p1cld1d 

Capacidad es la disponibilidad de los recursos de fabricación para producir el programa de 
fabricación. Planeaclón de materiales establece el programa detallado que determina 
cuándo se necesitarán los articulas y los materiales. Este programa incluye los articules 
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 la 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 Ja capacidad disponible, resultará Imposible tennlnar a 
tiempo alguna parte del programa. 

El equilibrio de la carga y Ja capacidad es una actividad i111portante. El programa de 
fabricación sólo se puede llevar a su término cuando se dispone de suficiente capacidad 
durante los periodos en que se necesita. 

Prioridades 

Todos los programas de fabricación se relacionan entre si. Cuando no se cumple un 
programa en alguna parte del proceso de fabricación, es posible que se sienta el impacto 
en otros programas. La administración y el control de las prioridades consiste en coordinar 
todos los programas Interrelacionados para asegurar el establecimiento y mantenimiento de 
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un program. Q41Mr81 ainCIOnlado para 111 el.iionid6n del procluclo. Loa plllblema1 qua 
afectan a los programas deban sar ,.sueltos. Los JIRllllalll8• nuev-te a1lablecido1 
daban ser avaluados para detennlnar qua otro• programu, saan aflldadoa. 

Planaación da Materiales utiliza I•• prioridades para lfncrvnizar lol programas. Conllol de 
piso 1111 utiliza para cletarmlnar al ORian an qua sa deban terminar 1111 cllvana• ta,..1 an 
cad• centro da Ira~ de manara qua sa puad•n cumplir a tiempo lo• programa• de 
fabricación. 

Para qua al control de piso sea afleaZ se deba aHgurar la administración y al control de sus 
tras alamanto1 clava: la disposición, la cap•cldad y las priorkl8da1. La• tras a116n 
raleclonadas entra si y son lnterdependlentas para el 6xlto. 

MANEJO DE CAPACIDAD Y PRIORIDADES 

P11ne1cl6n de I• c1pacldad 

La planeación de la capacidad consiste en equilibrar 111 carga de trabljo con los recursos de 
fabricación, o la capacidad. Un programa bien fonnulldo toma en c:uanl.8 111 capacidad para 
evitar 11 desequilibrio de la carga y la capacidad. P•ra 111 buena ajecuclón del Programa 
Maestro, es Indispensable qua las partas lnte,.aadu ·al planlficador, al programador y el 
supervisor de f1brlcación- se comuniquen y coordinen sus 8Ctivldadas para BHgUW 111 
eficiencia da la Implantación. 

M1neJo de prlorld•d .. 

El manejo o administración da prioridades consista en mantener lo• programas 
sincronizados entre si. Cu•ndo MRP funcion• corractamanta, al Programa MHstro y 111 
Planeaclón de Mlleriales constituyen el vínculo entra los diversos programas delaNados. 
Para podar elaborar el producto y embarcarlo a tiempo •I clienta, estos programas deban 18 
ejecutados en la fonna en que se establecen. Un programa inconwc;to para un articulo 
fabricado o alguna malaria prima comprada puada tener Impacto en mucho• programas, 
Incluyendo el Program1 de Embarque da Padidol a Clientas. 

El program• de producción 

Se datannlna en base al Programa Maestro y al Plan da Raquerimlanto1 de Matarialas. Lo• 
programas y actividades da fabricación se controlan mldlanta lu ónlanaa de pioducción. 
Estas órdanH autorizan la ejecución detallada y sa desctiban minuciosamente por número 
da operación, número de secuencia y centro de trabajo. Estos alamanto1 establecen con 
exactitud al trabajo que se daba hacer y dónde se daba hacer. Una vez tomad11 an 
consideración las operaciones da todas las 6rdena1 de producción, 18 desarrolle un 
programa da producción detallado qua Identifica las actividades necesari81. Control de piso 
as la actividad qua garantiza al cumplimiento del programa de producción paso a paso. 

M1najo da capacidad y prioridades 

El nivel da capacidad da un centro da trabajo se describe en una unidad de medida nonnal. 
Por ejemplo, un centro de trabajo tiene una capacidad de 500 horas por semana. La carga 
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del centro de trabajo le determina sumando todas las operacionaa de todas las 6rdenaa de 
producción programadas para la 1emana. 

Esta carga de trabajo 1e compara con la capacidad disponible pera determinar si Jos 
recursos da fabricación pueden ejecutarla. SI I• capacidad disponible no puede piocesar le 
carga, hay que ajustar la capacidad o la carga. 

Los problemas relacionados con las everlas de la maquinaria o lo• retrasos en lo• centros 
de trabajo deben ser considerados en el proceso da manajar Ja capacldlld y IH prioridades. 
Se deben tomar medidas para proporcionar capacidad adicional, de manara que se pueda 
cumplir el programa. SI no hay capacidad adicional disponible, se deben pasar Informes 
sobre la sobrecarga, de manera que se pueda analizar y detel'"1inar su Impacto en el rasto 
del programa. 

Control de capacidad y prioridades 

Todos los centros de trabajo deben producir de acuerdo con el programa. SI sa presenta un 
atraso en algún centro de trabajo, repercutirá en otros programas y se producinln retrasos 
adicionales al programa. 

Cuando se loman las medidas nacesaria s para asegurar que la capacidad as suficiente 
para procesar la carga y se Identifican y corrigen los problemas de fabricación que surgen 
en la planta, se pueden cumplir los programas. 

El cumplimiento del programa lo garantiza el personal responsable de la planeaci6n y 
ejecución de los mismos, Jos planificadores de materiales, los programadores y el 
supervisor de piso. Este personal debe mantener una comunicación diaria con el objeto de 
evaluar el estado del proceso de fabricación, notificando los cambios de prioridades e 
Identificar y solucionar los problemas que se generen. 

La Información contenida en las listas de despacho, de entrada - salida y de cumplimiento 
de los programas puede facilitar la administración de las operaciones de producción y 
fomentar el buen control do piso. 

MANEJO DEL RENDIMIENTO DE PRODUCCION 

El rendimiento o desempeño de producción se maneja más fácilmente al comparar el plan 
de producción detallado con los resultados obtenidos. En primer lugar, hay que ejecutar el 
plan. Seguidamente, hay que supervisarlo diariamente para cerciorarse de que sa pueden 
cumplir todos los programas y se pueden terminar a tiempo todas las etapas del proceso de 
producción. Los problemas se deben Identificar y resolver rápidamente 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 producción detallado: los 
relacionados con la capacidad y los relacionados con las prioridades. 

106 



Informes ele capacidad 

Loa Informo da capacidad IOl1 101 rt1laclonado1 con la carga y la capacidad, con el 
rnantanlmlanto da la• cifras nmanales da producción y con al conl!ol da IH entradas y 
nllda1 de cada centro da lrllbajo. 

El lnfonne de antrllda y nllda 

E1la Informe compara la cantidad da trabajo qua rt1almanta entra y ni• da un centro da 
trabajo con la cantidad programada. Verlflca la entrada programada, la entrada real y las 
dilert1nclaa entra ambas, denominada la O.aviación acumulada. Tambl6n H verifica la 
nllda empleando 101 mismos p1rllmetro1. La1 órdana1 pendientes representan la 
dlfert1ncla entre la entrada y la salida programada y la entrada y la nllda real. Si la entrada 
supera la nlida, laa órdenes pendiente• aumentan. SI la entrada •• menor que la ullda, 
IH órdenes pendiente• disminuyen. En raaumen, el Informa da entradas y salidas u utiliza 
para verificar la cantidad de trabajo programado y producido en un centro de trabajo 
durante un periodo determinado. 

Control de Entradas y Salldaa ........ 
a 3 4 - IOO IOO IOO IOO 

Entroclll - 471 IOO 111 PRC 
Dllv. a......... .al 0171 • - -- IOO -- - .. 471 ... 

CP 
Dltv.Acun-.i...,. ... ·111 -2U o- 1:- 1-1 :: 1 - -1-1 P&anudaa 7IO 711 

El Informe da salida semanal 

El lnfonna de salida semanal mide la nlida total de cada centro de lrllbajo dal 
departamento de Producción. Generalmente ae subdivida por secciones como fabrlcadón, 
maquinado, subensamble y ensamblado. Es un Informe que compara las salidas reales con 
las planeadas y expresa la relación entre las dos en términos de un porcentaje. 
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Informe Semanal de Salidas 
(En horH norm15H) 

%M 0o....-1o- ..... Varlool6n AlrUO Doa-1\o ,_ - 3200 (IGO) UN -
llaqu~ 2IOO 2510 IO 350 102"' 

lubtntambl• 1IOO lllO 1IO 200 110% 

Entambl• 2000 1IOO 1200) llO -TOTAL 10000 IZOO tlOO) - 12"' 

lnfonne de prioridades 

Se utilizan para facilitar la administración del programa da producción. Estos lnfonnea se 
relacionan con el mantenimiento del Programa de prioridades para el cumplimiento del 
Programa Maestro Incluye: 

La Lista Diaria de Despachos 

Enumera las actividades de trabajo que se deben terminar en cada centro de trabajo según 
su fecha de vencimiento. Proporciona Información sobra la prioridad de las órdenes da 
fabricación a cada centro da trabajo. SI cada centro da trabajo emplea el Informa da 
despachos para determinar el trabajo que se debe hacer, y cuando hacerlo, Producción 
elaboraré el producto deseado a !lempo, en las cantidades apropiadas y se cumpliré el 
programa. 
El Informe de despachos típico es como el siguiente: 

Lista de Despachos • Prioridades 
(por Cenlro de Tnibl}o) 

CenlrodeTni~=---------- Fecha:_l_IM 

s;110 11!12 020 " ·--
"" "º ""' " so so 0110rtN oumN 

El Informe sobre el estado del proceso por número de pieza 

Este lnfonne muestra el estado del trabajo en proceso para cada articulo en producción. 
También Incluye el estado del articulo, de la orden, de la operación, del centro de trabajo, 
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muestre la cantidad ordenada, tennlnada y por tennlnar asl como las horas de trllbaJo 
restantes. 

INFORME SOBRE El. ESTAOO OEL PROCESO 
POR NUMERO DE PIEZA - °""" -· .,.,.. .. ~ .... .... .... ·-- ·-,_ -- --""' ·- '" "' "' o o o ,,,...11 ... 

"' "' "' " IO " OUIMlllD7m• 

"' "' "" to .. .. OlllG7lMICK171M 

"" '"" oto "' " " • 27"*9il21mM 

5210 12'36 "' '" 
,. ,. o --"' "' 
,. o ,. --

Este lnfonne es Importante porque proporciona el estado de la orden de producción o del 
número de la pieza en producción, las fechas programadas de Inicio y entntga para cada 
operación. También notifica a todo el mundo lo que se necesita hacer para cumplir el 
programa. 

El lnfonne de desempeño del programa 

Este lnfonne muestra el desempeno general del programa por departamento o centro de 
trabaJo. Generalmente se expresa en ténnlnos del porcentaJe da órdenes tenmlnadas a 
tiempo. 

Desempefto del Programa 
Onltnd• Entrega• 

Orepr1rllm.nto PrOCHO Tiempo .......... DIMmptllo 
del ........... 

Fabrlcadón 100 .. 14 .. " 
Maquln1do 120 101 12 -lublnHmbf• .. 71 • U% 
Enumble .. IZ 3 91% 

TOTAL no 331 JI 11% 

El lnfonne diario se utiliza para evaluar el nivel de cumplimiento del programa en cada 
departamento. El resultado se deriva dividiendo el número de órdenes entregadas a tiempo 
por el número total de órdenes procesadas en el departamento. 

Un plan de producción debe ser supervisado cuidadosamente, esto es requisito 
Indispensable para evaluar el desempeño o rendimiento. Los problemas deben ser 
Identificados y resueltos antes de que tengan impacto en el programa. Loa programas que 
no se pueden cumplir deben ser reprogramados durante un periodo en que sean factibles. 
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111.3.3 MEDICION DEL DESEMPEAO 

EL PROCESO GERENCIAL 

Medición del deaempefto y el cuadro dal alal8ma cerrado 

La medición del desampeno as muy Importante en el proceso gerencial. El establecer 
objetivos, metas, formular planes de accl6n, aslg,,.. l8CUl'IOS, rasponsabllidadaa, ejecutar 
los piones, medir el dasempello con vistas a obtener ratroallrnentaclón y tomar medidas 
correcüvas, son elementos del proceso gerencial del sistema C81T11do usado con éxito en 
muchos sectores comerciales durante muchos allos. Evaluar el dasempano de las 
operaciones, ayudaré a la gerencia da Produccl6n a C81T11r el sistema del proceso gerencial 
y orientar al sistema de operación da la empresa hacia el logro da loa objetivos de su plan 
comercia l. 

Medición dal deaempano 

SI la empresa no avalúa al desempello, nunca sabe dónde so encuentra alguna deficiencia 
o lo que daba hacer para mejorar y lograr resultados da Clase A. En el sistema de MRP, la 
evaluación sa enfoca al dasampeno total da la opeiaeión en la empresa, midiéndolo en 
términos da un porcentaje entre lo logrado y lo planeado. 

Delimitar las responsabilidades es encargar a alguien en cada una da laa áreas. El 
propósito de esta asignación no as podar buscar a algún culpable cada vez qua surge un 
problema, sino poder Identificar y resolver el problema que Impide lograr los objetivos y 
metas planeados. 

El proceso de medición del daaempano 

Según Marvln Bower, autor da Voluntad para Dirigir (The Will to Managamant), la gerencia 
tiene la tarea da determinar los objetivos da una organización y luego guiar a la gente y 
otros recursos da la organización para lograr loa objetivos exitosamente 

En la evaluación del dasampeno, al primer paso as establecer los objetivos de dasempeno. 
Estos objetivos representan las responsabilidades clava da la amprase qua daban ser 
evaluadas con regularidad para determinar el dasempeno. Los objetivos deban ser 
definidos con claridad, fáciles de comprender y medir. El próximo paso consista en medir al 
dasempeno comparéndolo con lo planeado. El tercer paso es Identificar 111 áreas qua 
tienen problemas en su desempeno; al cuarto ea desarrollar un plan da acción, utilizando 
los recursos y las responsabilidades para resolver cada problema; y continuar tomando las 
medidas necesarias para lograr y mantener niveles satisfactorios. 

Funcionamiento CIHa A 

La firma David W. Buker, lnc. & Assoclates ha desarrollado un proceso para medir el 
desempeno en las empresas. El desempello da Clase A significa qua la relación entra lo 
logrado y lo planeado se encuentra entre un 90% a un 100% en todos los elementos del 
cuadro del sistema cerrado. 
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El desempello de Clase A sólo lo logran las empresas que utlllzan el proceso del sistema 
cerrado, en las cuales el nivel ejecutivo utiliza el sistema gerencial de colaboración y 
emplea un sistema formal para manejar el negocio. 

A 
Sistema Cerrado 

go.100% Completo 

B Sistema Formal 
80-90% Pero ... 

e 70-80% 
Lanzamiento de 

Ordenes 

o <de 70% No Funciona el 
Sistema Formal 

La rnayorla de IH empresas funcionan en el cuarto nivel, Clase O, logran solamente un 
70% entra el desempello y lo planeado. En ellas, el sistema formal no esté funcionando o 
no existe. La confiabllldad de sus datos es muy deficiente. 

Le diferencia entre las empresas de Clase A y de Clase o la constituye el personal y la 
forma en que manejan el negocio. LH empreus de Clase A Inviertan más Uempo y dinero 
en su recurso más Importante, el personal, en términos de educación y capacitación 
gerencial y para su Implantación tratan tanto el camino gerencial como el computarizado. 

Evaluando el desempello, el resultado 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 loa sectores del cuadro del 
sistema cerrado e Identifica al personal responsable del desempello en cada sector. 

La matriz de evaluación del desempel\o subdivide el proceso en partes mlls detalladas, 
estableciendo tres objetivos de funcionamiento para cada sa~i.:ir funcional. Se emplea un 
cuadro de comparación del desempello para ilustrar las mejoras logradas con el tiempo. 
Este cuadro sigue el desempello en relación al plan en todos los sectores de la empresa 
durante el periodo de un allo. 

El hecho de difundir los resultados en relación a los objetivos de la empresa y asignar la 
responsabilidad de su consecución, puede aumentar el nivel del desempello en un 15%. El 
enfocar la atención de la gerencia en los objetivos de desempello especlficos sirve de 
punto de partida para la formación de un verdadero grupo de trabajo en el cual todos los 
empleados participan en el mejoramiento del desempel\o. 
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PLANEACION AL NIVEL EJECUTIVO 

Las prlnclpalas actividades de planeaclón a nivel ejecutivo son: planeaclón comercial, de 
ventas y produccl6n. El plan comercial establece los objetivos generales y la orientación de 
la ampresa. El plan de ventas define la demanda qua exista para los productos de la 
empresa en el mercado y se utiliza como fuente de Información para el plan de producción. 
El plan de producción es al formulado por al departamento da Producción para .. tlsfacar la 
demanda del plan de ventas. Establece los recursos necesario• para producción. Antes da 
p!OCedar a formular loa planes de niveles Inferiores, debe existir conformidad entra los tres 
planes formulados a nivel ejecutivo. 

El plan comarclal 

Las medidas de desempeño en la planeación comercial consiste en comparar los 
porcentajes logrados de los objetivos de Ingresos, Inversión y rendimiento de la Inversión, 
contra lo• objetivos del plan. Para lograr el desempeño de Clase A se necesita, por lo 
menos, un 95% de éxito. 

El presidente, director o el gerenta general de la empresa es al responsable del logro da los 
objetivos. El plan comercial fija el marco del plan da ventas y el plan de producción. Los tras 
planes están relacionados y deben ser coordinados a medida que se practican 
modlRcaciones o actualizaciones en cualquiera de ellos. 

Medición del Desempeflo 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

Pl.AN COMERCIAL INOOESOS INGRESOS = PLAN 

""""'"""'"""' INGRESOS INVERSION = PLAN 

Gerente General RENDIMIENTO DE R~~e:~re 3PLAN LA INVERSION 

El elemento de medición clave del plan comercial es el rendimiento de la Inversión RI. La 
ecuación del rendimiento de la Inversión calcula los Ingresos producidos por la Inversión 
hecha para sustentar las oportunidades del producto y el mercado. El rendimiento de la 
Inversión es un método para evaluar el éxito de los mercados y los productos actuales de la 
empresa, asl como el potencial de nuevos mercados y productos. El resultado del plan 
comercia! es el rendimiento real de la inversión expresado en términos de un porcentaje del 
rendimiento perseguido por el plan. 

Oesempello del plan comercial= (RI reaVRI planeado)x100 =o/o 

Un desempello de Clase A en el plan comercial consiste en lograr un 95% (con un mar¡¡en 
de tolerancia de un 5%) de los objetivos de Ingreso, inversión y rendimiento de la Inversión 
perseguidos en el plan. 
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El plan de ventas 

El plan de ventas prono11Jca el nivel de demanda de I01 productos. Toma en cuenta I01 
antecedante1, la experiencia, I01 pronó11Jco1 ~leo• y 101 pi-• de men:ado!Knla de 
la empresa. La persona respon1able del plan da ventas luakt Hr al gerenta o 
vlcepra1ldante de ventas da la empran. La• madld81 de deaampallo ganwalmanta 
Incluyan: la equivalencia entre el plan de ventas y el plan comerclal, la ralaeión, en unklada1 
monetarias, de unidades y mezcla de productos entra lo1 pedidos rac:ibldo1, lo1 
pronosticados y la relación entre el Inventario de productos terminados y el planeado. 

El objetivo del plan de ventas es formular un plan de pedidos recibidos y/o embarques de 
los producto• de la empresa y entonces realizar IOs pedidos según el plan. El plan da 
ventas debe establecerH en unidades monetaria• y en unidades por linea de productos por 
mes y por allo. Representa el qué, cuanto y cullndo de IOs producto• necasarlo1 para 
satisfacer la demanda prevista de los clientes. 

Medición del Desempei'lo 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

REVISIONDEL PlAN DE \'ENTAll • PLAN 

"""6ICW ""' PLANOE lNCWESlllONIETAAIAS 
PLAN DE VENTAS VENTAS Yl.NCWJESDE 

PROCUCTO POAWEa 

OESEMPEllo -AE<*JOS· 
P\.ANDE~MPOR 

............ """' DEL PLAN DE lNOADES MONETAAIAS 

VENTAS POR lHtW:ES DE 
PllOOUCTOl .. OA 
"""'-' ....... 

Ventas INVENTARIO DE INVENTARK>OE 

PRODUCTOS PAO<U:TOS 
T[lallNil.OOS•Pt..AN 

TERMINADOS ........ 
La medida clave del plan de ventas la constituye el desempello 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 
desempeño del plan de ventas se representa en términos de un porcentaje de las ventas 
planeadas, por mes. 

Un desempello de Clase A en el plan de ventas logra las cantidades en dinero del plan de 
ventas dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desempello de 95%, cumplir el 
plan de ventas en unidades de productos dentro de mlls o menos 10% para un desampello 
de 90%, y cumplir el plan de ventas por mezcla dentro de més o menos 15% para un 
desempello de 86%. 

Desempeño del plan de ventas= (Ventas reales/Ventas Planeadas)x100 = % 
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El plan de producción 

El plan de producción establece las tasas de produccl6n y recursos necesarios para cumplir 
el plan de venias y el pliln de inventario o de pedidos pendientes. El objetivo de la 
planeación de producción es equilibrar la demanda total y loa recursos totales. 

La madlción del desempella da esta área Incluye los siguientes elementos: equivalencias 
entre el pian de producclón y el de ventas, tasas de producción situad•• dentro de las 
limites de capacidad y producción mensual real igual a la plan~~da. 

Medición del Oesempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

REVJSIONOEL PIN<CE""°""""" 
PLAN DE • Pl>H CE WNTAll 

PLAN DE PROOUCCION 
•l· INCREMEHTO DE 

PRDUCCIDN 
ltNtHTMM>PORMES 

REvtS/ON DE LA T ....... DE PAOQJOClClN 

RE5PON9ABIU~ CAPACIDAD DE UMITHCWOl'lltOQIWJ 
l<)All"l"!E CE 

PROOUCCION ...._ 

Fabricación DESEMPE~O """""""° ...... DEL PLAN DE Pl.AN~WES 
PROOUCCION 

El elemento de medición clave lo consmuye el desempella del plan de producción. Una vez 
que el nivel ejecutiva establece el plan da producción, la gerencia es responsable de 
lograrlo. El desempello de este plan de producción se expresa en términos de la producción 
real expresada como un porcentaje de la producción fijada par el plan. 

Desempello de la producción= (Producción real /Producción planeada) x 100 = % 

Un desempello de Ciase A en el plan de producción consiste en cumplir el plan de 
producción dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desempeño de 95%. 

PLANEACION DE OPERACIONES 

Terminada la pianeación a nivel ejecutivo, el paso siguiente en el cuadro del sistema 
cerrado es el de planeación a nivel de la dlrecci6n de operaciones. La medición del 
desempeño indica hasta qué punto el programa maestra y los pianes de materiales y 
capacidad que lo apoyan funcionan en la forma en que se planearon. Los tres planes 
deben obtener por lo menos un desempello de 95% en comparación a lo planeado. 

Programación Maestra 

El programa maestro traduce el plan de producción de una tasa mensual por linea de 
productos a un programa de producción detallado semanal. Los elementos de evaluación 
llpicos incluyen: Unidades monetarias del plan de producción equivalentes a las unidades 
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monetarias del programa mae1tro, modificaclone1 del programa maHtro aituadH dentro de 
la barrera de liampo y producci6n raal equivalente a la producción planeada por semana. 

Medición del Desempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA --
PROGRAMA 

REVISION DEL """""*AMAESTRO 
PROGRAMA DE flfrJOUCDON • PLAN 

MAESTRO DE MAESTRO DE DE PAOOUCCION • PLAN 

PRDUCCION PROOUCCION DE~TOTAL 

POLITICAOEL POUTICADEBMAERAS 

AESPONSABIUE»D PROGRAMA DeTIEWODEl.PW 

MAESTRO DE ~DEL~ 
DEl PMP AEVl8ION CE. 

PROOUCCK>N CONU10 en,_ 

Materiales DESEMPE~O PAOCUCOONAEH.• 
Fabricación DEL PROGRAMA PAOClRAMA .... STRO 

MAESTRO DE """'°"""""'""" UNOADY OPCION 
PRODUCCION POASEMANo\ 

El elemento clava de medición del programa maestro de producción es la fabricación real 
del programa expresada en términos de un porcentaje de la producción planeada, 
desglosada por modelo, caracterislica y opción o mezcla de productos. 

Desampello del PMP =(Producción real del PMP/Producción planeada del PMP) x 100 = % 

Un daaempello de Clase A del programa maa1tro de producción con1i1ta en producir la 
mezcla de productos dentro de un margen de tolerancia de un 5% para un desempello de 
95% del programa maestro. 

En algunas empresas, la última semana del mes suelen registrar un aumento espectacular 
en la cantidad de productos elaborados y embarcados, ya que las empresas no 
acostumbran mantener un nivel uniforme de enviDs diarios o semanales. Por consiguiente, 
el secreto para lograr el desempeño en el programa maestro es establecer y cumplir planes 
diarios, semanales y mensuales. 

Planemción de materiales 

El departamento de Pianeaclón de Materiales es responsable del plan de materiales. Logra 
su objetivo mediante la formulación y administración de los programas detallados de 
materiales y componentes necesarios para cumplir el programa maestro. Todos los 
programas del plan de materiales guardan relación con los requerimientos que emanan del 
Programa Maestro. Si el Programa Maestro ha de cumplirse en la forma programada, todos 
estos programas deben ser implementados en la forma sugerida por Planeaclón de 
Materiales. 
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Medición del Desempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

PLANEAClON DE CONFIABILIDAD ENV1oa A TIEMPO 
CONTRA EL TOfAlDE 

REQUERIMIENTO DE ENVIO PEDI008Em!ADOS 

DE MATERIALES 
PEOIOOOa>N 

DISPONIBILIDAD IM'llRlAl.EI 
-utW> DE MATERIALES DW'ONILU CONTRA 

EL TOTALDEPEOIDOI 

""""""' 
Malerlales CONF IABILIOAO DE PEDIDOS CON FfCHAS 

ACTUAl.ESOON\'RAEL 
LA TOTAL Df PEDCOS 

REPROGRAMACION .. ERTOI 

El elemenlo de medición clave es el desempello de Ja confiabilidad del programa. La 
confi1blildad de éste muestra si las órdenes están siendo programadas o reprogramadas a 
fechas de entrega actuales para mantener prioridades vlllldas que permitan cumplir el 
programa de producción maeatro. La coníoablild1d del programa mide la veracidad del plan 
que est4 en vlas de ser entregado a Compras o Producción. La confiabilidad del programa 
es el mlmero de pedidos con fechas de entrega actuales expresado en términos de un 
porcenlaje del número total de pedidos. 

Confiabilidad del programa • (Pedidos con fechas de entrega . actuales /Número total de 
pedidos) 

X 100: % 

Un desempello d• Clase A del Plan de Ma1er1a1es consiste en desarrollar la confiabilidad del 
programa, dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desempello de 95%. 

PlanHclón de capacidad 

El úlUmo sector de la planeaclón al nivel de la dirección de operaciones es la planeaclón de 
los requerimientos de capacidad. El plan de capacidad delermlna la disponibilidad de 
suficientes recursos de producción (capacidad) para cumplir los requerimientos del 
programa maestro. 

Medición del Desempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

PLANEAClON DE REVISIONDEL PLAN DE CAPACICAD 
REQUERIMIENTO PI.ANDE •POR CENTRO DE CARGA 
DE CAPACIDAD CAPACIDAD 

•POR DEPARTMIENTO 
•POR PLNCTA 

RE~UOAO 

DES EMPERO DE HORAS llee:RADAS 
CONl!IAEL 

Fabricación LA ENTRADA PtAH DE CAPACIDAD 

116 



El elemento de medición clave consiste en el desempefto del plan de capacidad. Ella Pl•n 
debe ser fonnulado por centro de lt8bajo, d8p•r1a1M11to y fibrica, con el objeto da 
detennln11r la cap•cld•d qua H nacasl18 para cumplir el pl•n. Su deHmpm/lo lo reprmsenl8 
el número de horas liberadas, expresado como un pon:an18je d8 18• honls pl•nHdas por 
centro de trabajo, departamento y planta. 

Desempello del plan de capacidad= (HOr8s liberadas/Horas planeadas) x 100 • % 

Un desempello de Clase A en capacidad consista en cumplir los planes de capacidad 
dentro de un margen de tolerancia de 5% para un desempel\o de 95% del plan de 
capacidad. 

El objetivo es fonnular un plan de capacidad por planta, departamento y centro de trabajo y 
despachar el trabajo de acuerdo con el plan. La exactitud del pian da C8pacldad aa mide 
semanal o mensualmente. 

MANEJO DE LA BASE DE DATOS 

Consiste en establecer y mantener los datos en el sistema de cómputo. El sistema 
computarizado uUliza los datos para efectuar úlculos y generar infonnas. El personal utiliza 
los datos para tomar decisiones en la administración de las operaciones de fabr1caci6n. 

El manejo de la base de datos consiste en la utilización y mantenimiento eficaz de los datos 
empleados por los programas y el equipo del sistema computarizado. Incluye datos e 
lnfonnación tales como los contenidos en las listas de materiales, la posición del inventario 
y las rutas de proceso. 

Listas de m•tarlalea 

Ingeniarla es responsable de las listas de materiales. Estas deben tener al menos un 99% 
de exactitud para que el sistema de pianeaci6n de materiales funcione eficazmente. Las 
medidas de desempeflo tlplcas son: la exactitud de las listas de materiales en piezas y 
cantidades, nivel por nivel para ensambles, control de fechas planeadas y reales de entrada 
en vigor de los cambios de ingeniarla y el porcentaje del inventario total que es obsoleto o 
que representa un superávit. 
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Medición del Desempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

ESTRUCTURA PIEZAI, CNrmlli\Dla 
USTADE DEL PRODUCTO NVEL POR hWfl. Plil'A 

MATERIALES 
...,....._ 

CONTROL DE "'°"'""" ............ """' CAMBIOS DE EnCTI\11""' """""""'ª. INGENIERIA -
lngenlerla INVENTARIO ltNEN'l'Nlt00880C.ETO 

OBSOLETO Y • !i• tEL ll<MHTAAIO 
EXCEDENTE TOT.t.L 

La medida clave es la exactitud de las listas de materiales, nivel por nivel del ensamble. 
Esta medida Indica si la lista de materiales representa el producto en la forma en que se 
produce. La exactitud de las listas de materiales se expresa en t6rmlnos del porcentaje de 
las listas de materiales medidas que son exactas. 

Exactitud de las listas de materiales= (No. de listas exactas/No. de listas medidas) x 100= 
% 

Un desempefto da materiales de Clase A mantiene la exactitud de las listas en un margen 
de tolerancia de 1% pare un desempeno de 99% 

Estado del Inventario 

Es el seguimiento del inventario a través del proceso de produccl6n. Se Inicia con la 
recepcl6n de los materiales comprados y termina con el envio del producto terminado al 
cliente. Todas las transacciones de transferencias de Inventario se registran en la 
computadora. El objetivo es mantener constantemente en la computadora un saldo exacto 
de todos los números de partes. 

El gerente del almacén, en el departamento de Material111, generalmente es responsable 
del astado del Inventaria. La medida tlplca del grado de exactitud del estado del Inventario 
es la comparación del conteo clclico de piezas de Inventario por ublcacl6n con el conteo 
clclico realizado por la computadora. 
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Medición del Desempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

CONTROL DE EXACTITUD CONTEO FISICO 

INVENTARIO DEL CONTRA REGISTRO 
INVENTARIO DEL INVENTARIO .. _....., 

INVERSION EN 
AOMINISTRACION INVENTARIOS • 

Materiales DE INVENTARIO PLAN DE 
INVENTARIOS 

La medida clave es la exactitud del registro del Inventario a la mano comparada con el 
conteo ll1lco propiamente dicho. La exactitud del Inventario e1 el número de piezas en qua 
el conteo llalco equivale al registro de Inventario, expresado en términos de un porcentaje 
del número total de piezas contadas. 

Exactitud del Inventario= (No. de piezas correctas/No. de piezas contadas) x 100 = % 

Un desempeno 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 desempello de 95% 

Ruta• de proceso 

Las rutas describen los procesos de fabricación y la secuencia en que se deben realizar 
para elaborar un producto. Las Instrucciones de fabricacl6n ae manUenen en un documento 
denominado planilla de proceso. Estos documentos son generalmente responsabilidad de 
Ingeniarle o Ingeniarla de Producción . Se captura en el archivo de rulas la Información· 
contenida en las planillas de proceso que se refiere a la secuencia de las operaciones, al 
centro de trabajo y al tiempo necesario. 

Medición del Desempei\o 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

EXACTITUD DE OEFINICION CE 
LOS CENTROS LOS CENTROS DE 

RUTAS DE TRABAJO TRABAJO 

EXACTITUD DE SECUENCIAS DE 
RESPONSA81Uc.t.o LA SECUENCIA LAS 

DELAS OPERACIONES 
OPERACIONES 

lngenleria EXACTITUD DE 
METOOOSY LOS METODOS Y 

ESTANCARES ESTANCARES 

La exactitud de las rulas se mide de tres maneras. Se compara el centro de trabajo 
necesario para fabricar con la definición del centro de trabajo en la rula. La exactitud de la 
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secuencia de las opereciones se mide contra la secuencia planeadas en la ruta. Las rutas 
tambl6n n miden •x•mlnando los método y estándares o normas utilizados y 
comp•r6ndolos con los del plan. 

La medida clave es el grado en qua las rutas representan las operaciones y las secuencias 
que realmente se efectúan en el taller. La exactitud de la ruta es el número de rutas 
exactas, comparándolo con el número de rutas medidas. 

Exactitud de las rutas= (Rutas exactas!Total de rutas medidas) x 100 = % 

Un desempeno da CIHe A en IH Ntas manUana la exactitud de éstas dentro de un margen 
da tolerancia de 5% para un desempeno 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 Información de Importancia vital en la computadora y suministran los datos 
necesarios para administrar las demás funciones del cuadro del sistema cerrado. 

EJECUCION DE LOS PROGRAMAS DE OPERACIONES 

La última sección del cuadro de Planeaclón de Recursos de Manufactura es la de Ejecución 
da los programas da operaciones. En a1te sector 1e mide el dasempeno diario en las 
operaciones de compras, control de piso y programas. 

ComprH 

A este nivel, el gerente de Compras y los compradores son responsables de cumplir el 
programa diario de materiales comprados. Las medidas tlplcas de desempano 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. 

Medición del Desempeño 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

OESEMPE~O FEC~ DE ENTREGA 

DEL PROGRAMA CON1RA FECHA 
COMPRAS De VENCIMIENTO 

LIBERACION DE INSTRUCCIONES De 
AESf"ONS,481LtOMJ ORDENES ENVIO CONTRA PfOUXJS 

DE COMPRA POR COMPRAS EN 
Va.t..MEN 

Compras RECIBOS POR 
RECIBOS CONTRA CANTIDAD l!LPLAN 

COMPRADA 
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La medida clave .. el grado an que los provaaclorea afac:lúan las antragH da laa piezas 
compradas en las fechas programadas. El daaampallo dal programa es el número de 
piezas compradas entregadas expresadas en t6nnlnoa da porcentaje de las piezas 
compradas por entregar. 

Programa de compras= ( Piezas enlt9gada11Piaza1 por enlt9gar) x 100 • % 

Un desempefto de Clase A del programa da cornpi.a lignifica qua los materiales 
comprados se entregan en las fechas programadas un 95% de las veces, con un margen 
de tolerancia de un 5%. 

Control da piso 

Generalmente el gerente de producción o supervisor del taller _, los responsables del 
control de piso y mide diariamente, departamento por departamento, el nivel de 
cumplimiento del programa. 

Medición del Desempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 1 

FECHA DE 
CONTROL OESEMl'EAO TERUINACION 

DEL PROGRAMA CONTRA FECHA 
DEPISO DE VENC ... ENTO 

PRODUCCION 

AE!IPONsABIUOolrD 
OESEMPE~O DE REAL CONTRA 
PROOUCCfON PROOOCCION 

PLANEADA 

Fabricación OESEMl'EAO PRODUCTMDAD 
DElA CONTRA El PI.AH 

PRODUCTIVIDAD 

El funcionamiento del programa se mide comparando la fecha de terminación con la fecha 
planeada para determinar el cumplimiento diario del programa. El desempeño de la 
producción se mide comparando la producción real con la planeada. El desempel\o de la 
producción es la productividad real comparada con la planeada. 

La medida clave es si la piezas de fabricación están o no siendo terminadas a tiempo. El 
desempeño del programa se expresa en términos del porcentaje del total de las piezas a 
entregar representado por el número de producción terminada. El control de piso se debe 
expresar en términos del desempel\o del programa por centro de trabajo o por linea de 
ensamble. 

Oesempel\o del programa de fabricación= (Piezas terminadas /Piezas a entregar) x 100 = 
% 

Un desempeño 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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DeHmpeilo del prog ... m• 

El dasempel\o del program• H puede tambi6n llamar desempel\o de entregas o servlclo a 
los clientas. El garanta general as responsable del cumplimiento diario del programa. 

Medición del Desempefto 
FUNCION OBJETIVO MEDIDA 

DESEMPERO OESEMPEAO DE 
PROOUCCION 

REAL CONTRA EL 
DEL CONSTRUCCION PLAN 

PROGRAMA 

OESEMPEAO DE DESPACHOS 
REIPONSABIL1~ DESPACHOS REALES CONTRA 

EL PLAN 

Gerente General DESEMPElio ENTREGAS 
DE ENTREGAS CONTRA EL PLAN 

El objetivo en este caso es comparar la producción real con el plan de producción diario y 
los despachos reales con los planeados -el porcentaje logrado comparado con el planeado. 
El desampal\o 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 prometió. SI la 
entrega al cliente fue prometida en base al plan de ventas y Producción elaboró la cantidad 
establecida en el plan de producción, el articulo debe estar disponible para ser entregado al 
cliente en la lecha prometida. El desempeilo del programa de entregas es el número de 
unidades entregadas, expresado como un porcentaje del número de unidades prometidas. 

Desempeilo del programa de entregas= (Unidades entregadas/Unidades prometidas) x 100 
=% 

Un desempel\o de Ciase 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 al desampel\o 

Evaluando los resultados obtenidos, la empresa puede saber el grado de éxito logrado en la 
ejecución de sus planes. Para lograr un desempel\o de Clase A, las empresas deben lograr 
un nivel de éxito de por lo menos un 90%; sin embargo, muchas empresas han elevado sus 
metas al 95%. 

Las medidas de desempeño contribuyen a cerrar el sistema en el proceso gerencial. 
Constituyen un método para formular un plan y medir el desempel\o en relación al plan. 
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La medlclón del dasempano puede comenzar de Inmediato. No se necesita una nueva 
computadora ni los nuevos Informe que ella produce. La mayor parte da la Información que 
se necesita pare medir el desempano se encuentra en la disposición de la mayorfa de las 
empreaas. El problema no ea la Información, es la gerencia. Lo que se nacaslta es una 
gerencia qua comprenda la Importancia del proceso de medición de deaempano, fija 
objetivos pare la consecución de sus programas, mida el desampeno da manera 
slatem6tica y comience a Implementar el proceso de medición del desempeno como parte 
del sistema gerencial del cuadro cerrado. 
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CAPITULO IV 

EJERCICIOS DE APLICACION 

IV.1. COSTOS V BENEFICIOS DE UN PROVECTO MRP 11 

Pr4ctlca 1: Costos y Beneficios de MRP 11. 

Objetivo: 
1. Comprender el Impacto de los costos y beneficios en la ejecución de la planeaclón 

de recursos de manufactura. 

Requisitos: 
Asuma que la empresa ha ejecutado el sistema de Administración de Manufactura. 
Durante el proceso de ejecución, incurrió en gastos y logró beneficios 

Antecedentes: 
Equipo y programas de computo. Se gastarán NS 150,000 aproximadamente en la 
adquisición de equipos y programas de computadora, qua serán objeto de depreciación 
uniforme durante un periodo de cinco al\os (NS 30,000 por al\o). Ademlis, al costo anual 
de mantenimiento del equipo y los programas son de 15%, aproximadamente, del costo 
de adquisición, es decir, NS 22,500 anual. 

Consullorla y Educación. Se gastarán N$ 50,000 anuales, aproximadamente, en la 
ulillzaclón de consultores empresariales para propósitos de educación 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 requerirá de unas 50 
personas/mes en términos del tiempo y los servicios del personal. El costo promedio por 
mes se estima en NS 2,000. 

Asuma que la empresa ha logrado los siguientes beneficios como resultado del 
mejoramiento de la administración de la fabricación. 
Reducción del Inventario. Las mejoras establecidas en el proceso de planeaclón y 
programación conducen a la reducción de los inventario, a la entrega uniforme de 
pedidos en cantidades correctas y a tiempo y a la reducción del ciclo de fabricación 
(reduciendo asl los Inventarios de producción en proceso), realizandose un 25% de 
reducción del inventario. Asuma que el valor promedio actual d~ los Inventarios es de NS 
4 millones y que el costo de mantener los Inventarios es de un 25%. Por tanto los 
ahorros anuales realizados Igualan el valor da los Inventarios, multiplicado por el 
porcentaje de reducción, multiplicado por la tasa del costo de mantenimiento. 
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Costo de lo1 11111terilllH. LA mejora en I• pr6ctlc111 da fllbric:llc:i6n conducen • 
Mg0Ci8clone1 de pt8clo1 vent8jou1 con lo1 piovHClore1 y l9duceloM1 en lo• co1to1 de 
lnlnapor18, .... nundose un• reducción d• un 5'111 IObre unm l>llH de un v•lor •n11111 de 
NS5mlllone1. 

Coito de I• mano de obnl. El mejoramiento de IH prKllc:8s d• f•bric:IK:i6n conduce • 
menos ese1sez de pleu1, menos repetición del lnlbajo y menos hora exlrlls de lnlblljo, 
rellizlndoM un• 19duccl6n de un 10'Ki en la mano de obnl dlrecll. El costo de I• 11111no 
de obla dlteda es NS 1. 7 millones 1n1111le1. 
Costo• generelea lndlrecto1. El mejoremlento de IH pl'llClicl1 de flbltclclón conduce • 
unm mejor utllluclón de I• maqulnmrla, y mejoramiento del ll'llbljo en I• f6brica, 
relllzlndoH unm reducción de un 10'111 en costo de g11to1 genel'lllea lndlredol. Loa 
coato1 generales lndlrec:toa anuales son de NS 2 mlllonea. 
Guto1 genal'lllaa y edmlnl1treUvo1. P•re calalllr el Impacto IObnt los g11to1 generelea 
y 1dmlnl1tn1Uvo1 H deben considerar mucho• l8dore1, Incluyendo el Incremento en los 
servicios • los dientes, la reducción del trebajo de oficina, etc. re1lizllndou una posible 
reduccl6n de un 5'111 de un coito anu•I de NS 4 mlllonlla. 

Deaurollo: 
Utilice loa llgulentH formatos pare ga1to1 y ahorros totalea realizados: 

Co•tos del proyecto 

lleneflclo1 

Cuestionarlo: 

Equipo y pmgrem•s 
Educación 
ConlUllolla 
P91S011al 
Costo Total 

Reducción de Inventario 
Co1to1 de materiales 
Costo de mano de obre 
Costos generelea Indirectos 
GHto• generelea y edminlalnlUvoa 
Total de Beneficios 

lleudo en 1u1 cálculos de costos y beneficios 1nUclpedo1 conteste las llgulentH 
pr.guntea: 

1. ¿Culllea son los costos y benefaclos que usted calculó? 

2. ¿LA empresa he tomado la decisión correcta en cuanto • la lnstelación del sistema 
de f1briclclón? Explique ¿por qué? 

3. Menciona •lgunos benellclos Intangibles que se derivar6n de la ejecución del 
1l1tema. 
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Evaluación: Costos y Beneficios de MRP 11 

1. Lo• costo• y beneflck>s rel1clonado1 con la ejacuclón de un sistema de MRPll: 
a) Están directamente relack>nado1 con el nivel de deHmpallo, esto es, si el nivel 

de desempello es del 85%, 101 beneficios que se pueden esperar son del 85%. 
b) Sa dividen en partes lgualH entre el costo de los sl1tem1s de cómputo y la 

parte gerenclal. 
e) Solo se pueden realizar cuando se haya Incurrido en todos los costos 

relacionados. 
e) No están expresados en ningún Inciso anterior. 

2. De 111 siguientes actividades Indique la secuencia en que se deben llevar a cabo. 
De Igual manera relacione la mejor medida de cada actividad colocando la letra que 
corresponda. 

Secuencia Actividad Medida por 
Planeaclón comercial a.Capacidad 
Planeaclón de producción b.Responsabllldad 
Medidas de desempello e.Productos 
Planeaclón de capacidad d.Horas 
Programación maestra e.Piezas 
Compras !.Material 
Planeaclón de ventas g.Objetivos 
Planeaclón de materiales h.Demandas 
Control de piso l.Recursos 

3. Para cada elemento del Sistema Cerrado la meUI de deHmpallo 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. 

4. 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 __ %. 

5. El proceso de planeaclón del nivel ejecutivo debe ser: 
a) Un proceso mensual realzado generalmente durante los primeros tres dlas del 

mes. 
b) Un proceso semanal realizado cada lunes por la mallana. 
e) Una actividad de planeaclón anual. 
d) Un proceso dinámico que requiere actualización frecuente. 
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8. El elemento IMa lmpcxtante en le medlcl6n del deMfllP9llo •: 
•) IA elellnlcl6n ele loa objellvoa del~. 
b) IA •ligNlción ele ,.aponubllcled. 
e) IA medición ele ,.IUll8doa. 
d) •yb 
•) •· by e ,.vlal8n lodoa lgU81 lmpoif8nd8. 

7. Compre y conllol ele piso son elementos lmpartentea del "'-so del Slalemll 
Cerredo: 

Cieno 
F•lao 

8. Loa siguiente• f8Clol9• son elementos crltlcoa del canlrol de p¡ao, uceplo: 
•) IA dllpoalci6n de 111 plente. 
b) w olicinH del p¡ao. 
e) El conllol de la capecidad. 
d) El conllol ele llla prioridlldea. 

9. IA MCU8nclll coT9Cl8 del proceso de ~ n: 
Ejecuc:i6l'I por 111 dlracci6n de oper8Clal ... 
Pt8nNci6n por el nivel ejecutivo. 
Pl-llClón por I• dlrecclcln de ,.opei.-r9cioliorir,,,191a,a. 

10. ¿Qu6 8Ctivld8d H 111 1116• import8nte en 111 Pl8nellclcln •nivel ejecutivo? 
•) IA ~ comen:i8I 
b) IA plmnellción de-. 
e) IA pl8nellClón de 111 producción 
d) Todea ,.visten lguml lmpoitenc:i8. 
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IV.2. PLANEACIÓN COMERCIAL, DE VENTAS Y PRODUCCION. 

Pr6ctlca 1: Planeaclón Comercial y de Ventas. 

Objetivos: 
1. Aprender a convertir el pronóstico da la llnea de pt0dudo1 en uno de mezcla de 

productos y a conocer las ventajas del pron611Jc:o de mezcla de ptOdudol. 
2. Aprender a evaluar el desempello de 101 pron61tlcol y Ct'lloc:er las ventajH de la 

evaluación del desempello. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parte teórica referente a Planeaclón a nivel ejecutivo. Manejar el 
concepto de pronóstk:os. 

Antecedente•: 
El departamento de Mercadotecnia formula un pronóstico anual de ventas bando en un 
promedio ele movimiento de las ventas pasadas de las llneas de Pf(lductos m1 y m2. 

UnNde 
productos 

8800 
12000 
14000 

Eatrategla de 
fabricación 

Fabricación vs Inventario 
Ensamblaje vs pedido 
F abrlcaclón vs pedido 

Etllpe HI Aumento 
clclo d9 Vfá calculado de 
del pfOducto IH wntaa 

Madurez 
Crecimiento 
lntroduccl6n 

+5% 
+25% 
+50% 

Como la 14000 es un producto nuevo, el pronóstico de ventas ha sido calculado al azar. 
Estos pronósticos son objeto de un porcentaje de aumento (o disminución) bHado en la 
opinión del pronóstico que tiene la gente de mercadeo que cor.vea mejor al mercado. La 
linea de escritorios 8800 consta de tres modelos basados en la dimensión de la cubierta: 
modelos 8801, 8805 y 8809 fabricados contra Inventario. La linea 12000 consta de 
varias opciones seleccionables por el cliente. 

La exactitud general en términos monetarios del pronóstico de ventas para la linea de 
productos ha sido de 93%. Fabricación convierte el pron6stk:o monetario a pronóstico 
por articulo. El nivel promedio de exactitud mAs alto que alcanza es da 82% mensual. 
Fabricación se queja de que mercadeo a menudo cambia las órdenes sin previo aviso y 
acepta pedidos que no han sido planeados. En consacuencla, la mezcla de ptOductos 
cambia constantamenla y h•y qua acelerar los pedidos en al taWer, con IH consiguientes 
Interrupciones de producción que asto origina. Fabricación caleula que la exactitud del 
pronóstico de mezcla de productos as Inferior al 50%. Por otra parle, Marcadotecnla, 
sei\ala que la calidad del servicio a los clientes ha sido deficiente pon¡ue Fablk:acl6n y la 
gerencia de Materiales no han podido entregar sus productos a tiempo. 
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Dn•rrollo: 

1. Convlertll el pnin61tico de i. llnH de p!Oductos en un pronóatlc:o de mezcla de 
pradudoa par11 la linea 8800, b111*1dose an los algulentea datos. la mezcla de 
pnicluctoa de loa padldoa de la 8800, basada en porcentajes pasados, han sido de 
un: 

50% para .. modelo 8801 
~para el modelo 8805 
20% par11 el mod91o 880ll 

S. suministra en témllnoa monetlrloa, el pronóstico mensual de vani.a para i. linea 
8800. Como el precio de venta promedio ea da $400 por unidad, ea posible convertir 
el pronóstico de venta en unidades dividiendo la cifra monetaria mensual por el 
costo promedio por ellClllotfo. 

Complete loa espacios que aparecen en blanco: 

........... ENE FU llAll Mii llAY JUN JUL AGO IEP OCT llOV DIC TOTAL --· 640 720 840 760 840 1000 960 960 IO«I 1200 1920 1920 12llOO 
Ur*lldoe lliCIO lllllO lllOO 2100 2500 2400 2liCIO -4IOO ·31500 

lllOI 800 900 950 IO!iO 1200 1200 1300 1500 2«111 15750 
IBl5 480 480 570 630 720 720 780 llOO 1...0 
llllOll 360 320 420 500 480 480 600 960 960 S300 

2. la lnforrmic:lón qua aparece an el cuadro a continuación representa al pronóstico y 
ta demanda afectiva de I• llnaa 8800 an el a/lo pando. 

Complete el c.tlculo de I• exactitud del pronóallco en loa espacios qua aparecen an 
blanco. Por ejemplo, la exactitud del pronóstico pira el mea de enero ea de 610 
dividido por 720. (Sugerencia: Par. facllitlr al c.tlculo use siempre la cifra mjs 
peque/la como cifra base, esto as, que el calculo para al mes de mayo es 1020 
entre 1290.) 

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO CEP OCT NOV lllC TOTAL 
Pron6alc 610 no 800 825 1290 1020 1460 940 1735 1150 2380 25l5D 

o 

Ventas. 720 925 800 990 1020 1090 1200 1400 1300 1500 2400 2900 
Efectivas 

"'de 84.7 113.2 100 113.3 79.0 93.5 76.6 99.2 87.9 
-mpe no 
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CuHtlonarlo: 

1. ¿Qu6 problem•• presenta la uUllzaci6n de porcentaj11 p•sadoa como bH• de un 
pron61tico de mezcle de productos? ¿Qu6 ventajas tiene le utillzaclón de un 
pron6stico de mezcla de productos? 

2. ¿Qu6 medidas se deben tomar para mejorar la exactitud de sus pron61tico1? 

3. ¿Cómo puede Mercadeo decir que la exactitud general de loa pron6stico1 de la Hnea 
8800 fue de un 93% el ello pendo cuando gerencia de M•teri•IH m•ntienen que el 
nivel de exactitud ae acerc6 mlla a un 83%? ¿Es posible que •mboa teng•n raz6n? 
¿Culll ea la respuesta més correcta? 

4. ¿Qu6 nivel mlnlmo de exactitud y de detalle (cifras totales, Hnea de productos, 
articulo, mensual, anual, etc) debe tratar de lograr la companla en sus productos? 
¿Porqu6? 

5. ¿Qu6 recomendaciones harfa usted para mejorar el proceso de los pron6sticos de la 
companla? 
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Prtctlca 2: El Pl•n de Producción 

Objetivos: 
1. Conocer lo qua es un plan de proclucd6n y eprwncler • foml&Mdo. 
2. Comprender I•• mejores de doaempello que pennHe la .,._ plenucl6il de la 

producci6n. 

Requlaltoa: 
Haber estudiado la parte i.6lice 19ferwnte a Planuclólt a nivel ejacullvo. 

Antec:ldentea: 
Como H Indicó antariormente, la c:ompalUa fabrica dos 1i- de produclos de 
escritorios y aati en vlH da lntrodueir una~ llnea. 
1. La llnea da producto• No. 1, Esc:tttorlos 8800, conlliluya al pmdudo llOl1Mlizado 

qua avoluclon6 de los producto• orlglnalaa fabricados -- pedido por la 
c:ompallfa. Es un producto qua ha aleenZado su madurwz, en lo que a su cielo de 
vida H 19flal9, y •• da fabricación c:onlrll lnvwltario. 

2. La llnea da productos No. 2, la 12000, ••un praduc:to de ansambllje contra pedido 
qua tambl6n avolucion6 del producto original fabfic:ado -- pedido. Pan! podar 
ensamblar asallorios espaciales c:onlrll pedido, lngenlarfa estableció 111111 serle de 
opciones y ca19ctarl•lica• qua constituyen un asc:rttario de fmbricecl6n contra 
pedido. 

3. La llnH da productos No. 3, la 14000, lnlagrll los últimos adelanlDs en materia de 
taalologfa da fabricadón de muebles fino• y asti llClullll-* aiando lnlroduclda en 
el marcado de mueblas ajacutlvos. Ea un producto de fabricacl6n conlnl pedido, 
espacialmente dlHllado par. ajacullvoa de alta posición. 
El nivel actual da Inventarios de la llnaa 8800 •• elevado dado que la presidencia de 
la c:ompallla sigue lnal11Jando en enll9gar fjpiclamenta los l*lidOS de la dlentela y 
en minimizar lo• agotamientos de lnvenlarios. El men:ado ha 19spondldo 
tavoniblamente a la lntroducci6n de la llnaa 12000 y el QIW'l l'ÚllllO de pedidos y la 
capacidad de producción !Imitada ha conducido a un periodo de aspeni de tras 
meses para le entrega da los pedidos. 
Aunque el nivel de Inventario• da la llnaa 8800 es elevado, Fabrlcacl6n no considera 
esta factor al formular el plan d• producción y el ProQrwna Maaallo. La 
responsabilidad por los Inventarios de productos terminlldos H ir.nafiere al 
departamento da Mercadotecnia al final de cada semana. F.tlricacl6n considera qua 
par. evaluar el dasempallo del proceso de fabrlcacl6n, H llana qua sapllW los 
Inventarios de productos terminados y los de febrlc:ación. 

Deaerrollo: 
Formule un plan de producclón para la 8800 (un producto de fabricación c:onlnl 
Inventario) para los meses de enero a diciembre, baNindosa en las rellriccionas y el plan 
de ventas que se suministran a continuación. El objetivo del ejafdcio es minimizar el 
nivel da Inventarios al final de cada mes, 19apalando, al ml$1110 tiempo, a las 
re11riccJone1. 
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PIM o: ENE FE8 llAll ASR lllAY JUN JUL AOO IEP OCT NOV OIC TOTAL 
Vontu 1600 1800 1600 1900 2100 2500 2400 2400 2600 3000 4800 ~ 3t!i00 

Produeclon 

Restricciones del plan de producción para la linea de productos No. 1. 
La producción mlildma mensual no debe exceder 3,899 unld8de1. 
La producción se debe mantener con1tante a Intervalos de 1191 maaes. 
El aumento de producción (C8da trimestre) no debe exceder el 25'111, debido e 
limitaciones de capacidad. 
Minimizar la acumulación de Inventarios de manera que no excedan: 

1,000 unidades al flnel del ma1 de marzo 
2,000 unidades al finel del mes de junio 
4,000 unidades al final del mes de Hptlembre 
2,000 unidades al final del mes de diciembre 

Asuma que debe trabajar con números enteros (cientos) 

Recuerde que: Las cifras del plan de producción son Iguales que las del plan de ventas, 
más o menos el cambio en el plan de Inventarios, o: 

PP = PV +/· (cambio en el plan de Inventarios) 

y que: La tasa de producción ea Igual al plan de producción dlvldlde por el número 
de periodos durante el cual se aplica dicha tasa, o: 

RP = PP I (Núm. de periodos) 

Cuestionarlo: 

1. Conteste las siguientes pregunlas sobre el problema que acaba de resolver: 
a) ¿Cuál es la producción total requerida para el ª"º? 
b) ¿Cuál es el promedio de la tasa de producción mensual? 
e) ¿Cuál es la tasa de producción real para cada mes? 
d) ¿A cuánto asciende el plan de inventarios proyectado para cada mea? 
e) ¿Se han observado todas la restricciones? 

2. Compare sus respuestas con sus campaneros de ciase. ¿Logró los objetivos y 
observó las restricciones? 

3. ¿Qué Impacto tendría el plan de producción que usted propone si se ejecutase en la 
empresa? 

4. ¿Qué otra Información serla valiosa para usted en la formulación del plan de 
producción de la linea 8800? 
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Evaluaclón: Planeaclón Comerclal, de Ventas y Producción 

1. El plan de ventas es una declaración de lo que se espere vender en términos de: 
•) Unldede1 monetari81 
b) Unld•d•s de producción 
e) LH li1ta1 de m•t•riales 
d) Unlcement• a) y b) 
e) Todo lo •nterior 

2. Estos son diversos tipos de planes comerciales excepto: 
a) El pl•n de m•t•rilllas 
b) Los pl•nas funcionales 
e) El plan a largo plazo 
d) Los planes de 101 productos 

3. Relacione las siguientes columnas: 

Plan a largo plazo 

Planes de los productos 

Planas funcionales 

a) Son par• departamentos 
Hpeclflcos. 

b) Conocido a veces como 
al plan d• operaciones. 

e) Son p•r• HnHs de 
productos. 

d) Tiene una proyección da 
3 a 5 allos. 

4. El plan de ventas es una declaración de lo que se proyecta: 
a) Vender 
b) Producir 
c) Despachar 
d) Ninguno de los anteriores 

5. Los pronósticos de ventas son Inexactos, no admiten un margen de exactitud 
superior al 95%. 

Cierto 
Falso 

6. El plan de producción se basa en Información procedente de los planes de ventas, 
Inventarios y pedidos pendientes. 

Cierto 
F•lso 
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7. ¿En qut elllpa del ciclo de vida de un producto suele ocurrir el crecimiento más 
rllpklo? 

•) lntroducelón 
b) Crecimiento 
e) Madurez 
d) Oedlve 

8. El pronósUco de venllls de un producto depende del nivel da capacidad disponible. 
_Cierto 
_ Falso 

9. El beneficio nato a1: . 
a) La diferencia entre el precio de venta y el precio del dlstrlbuldor. 
b) Le diferencia entre las ventas y el coito de IH ml~mH. 
e) El precio de venta menos el costo de I• mano de obra y los materiales. 
d) Ninguno de loa anteriores. 

10. Los siguiente son temas de la reunión del nivel ejecutivo, excepto: 
a) Plan de control de piso 
b) Pl•n de lnventarfollpedldos pendientes 
e) Plan de despachos 
d) Pl•n comercl•I 
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IV.3. ELABORACION DEL PROGRAMA MAESTRO 

Pr4ctlca 1: Programación Maestra 

Objetivo: 
1. Resolver un problema de programación maestra para un producto de fabñcaclón 

contra Inventario. 

Requisitos: 
Haber revisado la parte teórica referente a programación maestra. 

Antecedentes: 

Los escritorios 8800, linea de productos No. 1, se fabrica en cinco modelo• distintos, en 
basa e loa materiales uüllzmdos: caoba, encino, nogal, pino y pl6atico laminado. Las 
tendencias da ventas muestran la siguiente mezcla de productos: 

20% caoba 10% pino 
10% encino 40% plllatico laminado 
20% nogal 

Utilizando un plan de producción de 2,000 por mes, elabore un Programa Maestro 
semanal para el modelo de caoba del alCritorio 8800. Asuma que el mes es da cuatro 
semanas. 

Escritorio 1100 caob.I: A la mano •O 
Tamafto del lota • 200 

Moa Enero F..., 
S.m1n1 1 2 3 4 5 • 7 • Pronóstico 15 5 100 100 100 100 100 100 

Demanda 85 95 

Saldo Disponible 
Proyeclado 

Disponible para 
Promeoa 
Programa 
Maestro 
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Desarrollo: 

e) Calcule el saldo disponible proyectado. 
(Cuando sH negativo, programe los pedidos del Programe Meeatto. 

b) Coloque pedidos de Programa Maestro, aegón IH necesario. 
e) Calcule lo disponible para promesa. 

Recuerde: Saldo disponible proyectado (SDP)=(A le mano+PMP)-
(Pronóstico + Demande) 

Disponible para promesa (DP)=(A la mano +PMP)· 
(Demanda) 

Cuesuonarto: 

1. Utilizando la cifra da "disponible pare promesa•, si un cli.nte lo llamara hoy 
solicitando 25 escritorio• a la mayor brev8dact, ¿Cu4ndo ae podrlan anlr9ger? SI el 
cliente dijera "Les nece11to le segunde semana•, ¿qu6 sa podrl• h- pera dar 
curso e su pedido? 

2. ¿Qué debe hacer el programador si loa pedido• del modelo caoba siguen 
excediendo el pronóstico? 
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Evaluaclón: Programación Maestra. 

1. El grupo de planeaclón a nlval de la Dirección de OperecionH H compone de las 
algulentH ectlvldedea, excepto: 

a) Programación maeatra 
_ b) Planaación comeldal 
_ e) Planaación de capacidad 
_ d) Pianeación de materialea 

2. El Programa Maestro divide el plan de producción en un programa semanal 
detallado basado en mezcla de productos, dlsponlbllidad de materiales y 
dlaponlbUldad de capacidad. 
_ Cierto Falso 

3. Seftale la frecuencia mas apropiada para la revisión y actualización de los siguientes 
planea: 

A= Anual 
Programa Maestro T= Trirneatrel 
Plan comercial M= Mensual 
Plan de materiales S= Semanal 
Plan da producción D= Diaria 

H= Por hora 

4. Pare elabOrar el Programa Maeslro se utilizan los siguientes elementos de 
demanda: 

a) Refacciones 
_ b) Mezcla da productos 
_ e) Fillalaa 
_ d) Todos loa elementos anteriores 

s. La cifra da "disponible para promesa• es un lnslrumento utilizado por. 
a) Programación Maestra 
b) Planeación de materiales 
e) Compras 
d) Entrada da pedidos 
e) a)yd) 

6. El motivo da Incumplimiento en un 95% de las fechas de entrega as: 
a) Avarlas da la maquinaria de Fabricación. 
b) Deficiencia de la información y promesas de entrega 
e) Programas deficientes 
d) Pronósticos deficientes 
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7. Una barre111 da tiempo as: (selacclone una respuesta) 
a) La dafinlción de una pollllca empleada por el programador para evaluar los 

cambios, 
b) Un periodo durante el cual no se puede modificar la lista de materiales. 
c) Un periodo durante el cual no sa pueden aceptar nuevos pedidos en el 

Programa Maestro. 
d) Un periodo e1tablecido diariamente para actualizar el Programa Maestro 

Introduciendo en el nuevos pedidos. 

a. El prog111mador del plan maestro colabora con todos los departamentos siguientes, 
excepto: 

a) Mercadotecnia 
_ b) Relaciones públicas 
_ c) lngenlerfa 
_ d) Fabricación 

9. El Programa Maaatro ademés de definir lo que se debe comprar y cuénta capacidad 
se debe planear, también define Indirectamente: 

a) Los programas de los cenlros de trabajo. 
_ b) Las fechas de embarques de los pedidos. 
_ e) Los programas de Inspección. 
_ d) Todos los elementos anteriores. 

10. Combine la estrategia de fabricación con la caracterlsllca correspondiente. (Puede 
haber respuestas múlliples). 

Dinl\o y fabricación 
contra pedido. 

Fabricación contra pedido 

Ensamblaje contra pedido 

Fabricación contra pedido 
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a) El liempo de entrega 
al cliente es més corto 
que la duración del 
ciclo de fabricación 

b) Se dlsel\a el producto 
según especificaciones 
del cliente 

e) El tiempo de entrega 
equivale a la duración 
del ciclo de fabricación 



IV.4. PLANEACIÓN DE MATERIALES 

PrActlca 1: La lógica de planeaclón de materiales 

Objetivos: 
1. Uur la lógica de planHci6n de m•terialea par11 apr911der como detennlnar los . ¡ 

requerimientos de materiales necesarios par11 I• p!Qducdón de un p!Qducto. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parte teórica correspondiente a la Planeación de Materiales. 

Antecedentes: 
Considere un producto llamado A para ver como H detennlnan lo• requerimientos de 
materiales necesarios para su produccl6n. Examine la siguiente liste de materiales: 

Como •• ve, cada producto A ••te compuesto de un B y un C, H ensamble cada 
producto B de dos C y un D. Pal'll determinar los requerimiento• de e101 artlculos 
examine el programa de Planeacl6n de Requerimientos de Materiales. 

1-··-L:.-1t1~1·1~1·1· 1·1· 1 _ .. 
1-· ....... , ....... -... ·- ... ....... .._.... 
1 • -~ ......... 2 1.::. t • • • • • 1 • ___ ...... 

"' "' 
~-
P1~•lllTl#'IO 1"' "' to to·•, 
El'ftlQll~O.!Nltrwl "' lncmpllflNdOdelmallnlll "' 

Estos son los supuestos: 
Hay dos pedidos diferentes en el Plan Maestro para la plaza A, 20 unidades en el 
periodo dos y 30 en el periodo cuatro. 
Se ordena la pieza B en lotes de 20 y tiene un tiempo de entrega de 2 periodos, se 
surte la pieza C en lotes de 40 unidades y llene un tiempo de entrega de 1 periodo. 
No se ha encargado ninguna B ni C. 
En Inventarios hay 30 unidades By 10 C. 
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Desarrollo: 
Complete la forma de trabajo de planaación de materi•lea para el articulo c. Consulte los 
cálculos de A como referencia. 

1. Busque en la lista de materlale1 los datos que necesite para el artfculo C. 

2. Observe que el articulo e aparece dos veces en la lista de materiales. 

3. Considere los requisitos de C en base a los de A y B. 

Numero de 1 Cantldod de ~..!=:. Artlculo a.on1en 
e 1 ..., ......... 

Tiempo de entreg1 • 1 1 !.':. 1 2 3 4 1 • 7 • 
Requerimientos Bruto• 

ordenes Abiertas 

Proyectado • le m1no 1 10 

Entreg1 planead• de mat1ri1I 

Inicio planeedo del rmt1rial 
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Prictlc• 2: Problemas de la planeaclón de materiales 

Objetivos: 
1. Aprender a evaluar y resolver los problemas de la planeaclón de materiales. 

Requisitos: 
Habar estudiado la parta teórica correspondiente a la Planeaclón de Materiales. 

Antecedentes: 
El proceso computarizado de la planeaclón de requerimientos da materiales realiza los 
cjJculos y sugiere acciones a tomar por el plenifocador de m•t•ri•les, acciones como 
creación de nuevas órdenes da compra o I• reprogrrnaclón de órdenes de fabricación da 
una facha a otra. El planificador está a cargo de ejecutar tales acciones y también está 
encargado de resolver los problemas relacionados con la programación y obtener un 
acuerdo entra los miembros del personal afectado por los cambios del programa. 
El planificador debe evaluar todos los datos y decidir an base a la Información disponible. 
Debe tratar de resolver los problemas de programación de manara qua no afectan a 
otros articulas. Si no se pueden resolver los problemas en esa forma, los otros 
programas deben ser avaluados y ajustados en la medida necesaria. 
A conUnulci6n se presentan tres problemas que usted debe evaluar y resolver. 

Desarrollo: 
Problem• 1: Una orden de compra retraHda. 
La orden del mecanismo de gaveta ha sido demorada 3 semanas por el proveedor dicho 
mecanismo forma parte del ensamble de gaveta. Actualmente hay 300 ensambles da 
gaveta en el Inventario. 
Determine al Impacto del nuevo programa y las acciones que se pueden tomar para 
solucionar el problema. 
Antes de la re programación, el forrnalo de trabajo para la planeaclón de los 
requerimientos de materiales es la siguiente: 

Ni.mero de ICanl.kladd• FonNllD di Trabajo de 
Articulo l•OrMn Planuci6n de MNflale1 

llllanlsMO de Orff&al - ....... 
Tiempo di enlngl • s 1 •• 1 1 s • 1 1 1 1 

Requerinllnt09 Bn.ltot 100 100 ,00 100 100 100 100 100 

OnSerw1 Abierta• """ 
ProyKtldo • 111 meno 1 300 200 100 o 300 200 100 o .... .. 
E'*9QI 1*rw1d1 d9 mal•ri•I """ 
lnido planeado del m1llO.I """ 
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1. Realice tos cálculos. 

Numero do ¡c-.....c1e ,onnalD de''*'°' de 
Alll<ulo .. ~ -·-Meclltl•1111111•0.-.J ... ·-T*""° de entfetl • 3 1 •• 1 1 1 • 1 1 r • 

Requttlmlt,..ot Btutoe too 100 100 100 100 100 100 100 

OtdlneaA*"91 ..00 

Pro)'.:tldo • i. mino 1 300 

Entrtg1 P'lnteda di mat1rf1I 

lnk:io ,..,.. dtl rn11terill 

2. ¿Qué acciones tomarla para resolver este problema? 

3. Es posible qua en sus cálculos requiera que una orden planeada se Inicio .en el 
periodo uno. ¿Cómo puede esperar que el vendedor entl'!!!]ue una nueva orden en 
el periodo cuatro cuando la 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 el programa de la Hnea 12000 
acaba de Incrementarse en un 30%. El aumento debe comenzar dentro de tres 
semanas. lo que se sitúa dentro del tiempo de entrega total de seis semana. 
Elabore una lista de las acciones que tomaña para estar seguro de que tendré 
suflc/enles maleñeles disponibles de los proveedores y suficiente capacidad de 
Fabricación para la ejecución de ese nuevo programa. 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 
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Problema 3: Detección de faltantea de materlalee en el Inventarlo. 
Uaman del almacén para reportarie que el conteo cldlco revela que el numero de 
cremalleras en Inventario H ha ajustado de 220 a 195, H decir una diferencia de 25. 
El lonnato de planaadón de metariales de la cremallare preHnte al aspecto siguiente: _ ... ¡cao1-• ,......,.,,..._. 

Alllculo lal>ldM -loln·-c- 1 - -TllmpoMenl ... ••I I~ t 1 1 ' 1 • 7 • Roq ___ 
to :zoo 10 200 10 10 10 10 

OrdenM Abieft8a 250 

Proyectedo • .. runo 1 220 210 10 o !!O '° 30 20 10 

E-pi•_ de_ 

lnldo-delm-

1. Recalcule el lonnato de planHci6n de material•• para la cremallera. 

N-de ¡c.,. ........ . ........ ,,..,... 
Artlcukl "°""" 

_ .. _ 
C-• 1 .... -_ ... _ .. 

1 ::. t a 1 ' • • 7 • 
Requerimilnloe Bruto1 10 :zoo 10 200 10 10 10 10 

OfdlM•Abiertaa 2!!0 

Proyedado • 111 mino 1 11115 

~ ...... -...... -
lrjdo pa.,.Mo tMI nw""'' 

2. ¿Qué acciones de planeación de materiales ee deben tomar en cuanto a las 
cremalleras? 

3. ¿Qué Impacto cree que podrla tener esto en el programa de fabricación? 
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Evaluación: Planeación de Materiales. 

1. Lo Planeaclón de Materiales es: 
_ Un sistema completo de gesUón empresarial. 
_ Un sistema da gestión de proceso da compra y fabrk:Klón 
_ Un sistema da priorldadH desfasado da Uempo. 
_ Ninguno de loa anteriores. 

2. Indique qué elementos constituyan Insumos o salldH dlreclaa da la planeaclón da 
requerimientos de materiales 

N = No as Insumo dil8Clo 
Plan de Producción 
Compras 
Listas de materiales 
Ruta 

I = Insumo S = Salida 
Inventario 
Fabrie11ción 
Plan de ventas 
Despacho 

3. Completa: Las políticas de las ordenes son establecidas y mantenidas por 
____________ y se emplean para determinar ______ _ 

4. El sistema de cómputo determina las acciones de planeacltn y programación que se 
deben tomar una vez que el planificador recomienda las accionas altemaUvas. 

Cierto 
Falso 

5. Los cuatro elementos del cálculo de la planeación de los requerimientos de 
materiales son: 

Requerimientos Brutos, Saldo a la mano, Ordenes abiertas, Inventario final. Los 
slmbolos matemáUcoa del cálculo son =, •, -. Arregle loa diversos elementos y 
slmbolos para representar el cálculo y escriba la ecuación. 

6. Complete con la letra correspondiente. 
En el cálculo de los requerimientos de materiales los requerimientos brutos se 
satisfacen_ Inventario y órdenes abiertas. 

_a) 
_b) 
_c) 
_d) 

en primer lugar con 
después de órdenes planeadas en firme y entonces con 
Hasta alcanzar el nivel seguro de Inventarios, entonce• con 
con el trabajo en proceso con 
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7. El lnvent1uio utilizado en el cálculo de la planeaclón de los requerimientos de 
materiales Incluye: 
_ a) Inventario de trebejo en proceso. 
_ b) Materiales por comprar, aún en poder de los proveedores 
_ e) Materiales ya distribuidos a lu órden de labrieación. 
_ d) Cantidades en órdenes abiertas de fabricación y compra. 

8. El tiempo de entrega ea utilizado por planeaclón de los requerimientos de materiales 
para: 
_ a) Determinar cuando fabricar o comprar piezas. 
_ b) Prometer una lecha de entrega a un cliente. 
_ e) Determinar 11 la lecha de una orden de fabricación esUI vencida. 
_ d) Ninguna de las contestaclonH anteriores. 

9. Realice los cálculos y determine la cantidad de órdenes planeadas y la lecha de 
Inicio (en qué semana). 

N-.do ¡c.,._c1o PonMto•Tt ..... - .. - -·--·-e- 1 ,,. -_ ... _., 
1 ::. , 1 1 • • • 1 • 

R9e1utrknlll'(oe Brutos 100 100 o IDO D IDO IDO IDO 

OnMiMIAtMttll 200 

ProyedldD 111 m.no i IDO 

Enng1 pllne9da di material 

lnldo pllnlldo dtl mat.rill 

¿Es necesario reprogramar alguna orden?-------

10. Podrian ser sintoma de problemas de programación los siguientes, excepto: 

_a) 

_b) 
_e) 

_d) 

Un articulo necesario para producir una orden de fabricación que no estará 
disponible hasta la semána próxima. 
Recibo de un articulo comprado que no se utilizará hasta el mes próximo. 
Material rechazado por el contratista que no se ajusta a sus 
especificaciones. 
Un 72% de desempello general del Programa Maestro de producción. 
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IV.5. PLANEACION DE CAPACIDAD. 

Pñictlc• 1: Pl•neeclón de Cepaiclded 

Objetivos: 
1. Identificar los problemas relacionados con la planeaci6n de la capacidad. 

Requisitos: 
Haber e1tudlado la parte teórica c:omi1pondlente a la Planeac:i6n de la Caj)Kldad. 

Antecedentes: 
Los conge1tlonamlento1 en los centros de trabajo en la empr81a han variado durante los 
úlllmo1 allos. Reclentemante sa han limitado • las mllqulnas de pulido. Estas máquinas 
con11ituyen un proc:elO clave en la fabricaci6n de IH lfnea1 de e1Critorio1 y son ellH las 
que proporcionan el margen competitivo de que goza la empreH en el mercado de 
escritorios. 
Ha habido un aumento lento, pero uniforme, en la demanda de ~ulna1 pulidoras. 
Todo• estaban conlciente1 de la 11tullci6n pero pero H conlkleraba que no habrla 
necesidad de adquirir m6qulnas adicionales hasta una fecha ne especificada del próximo 
allo. 
Cuando 1e Insistió en que Materiales especificara 11 fecha Indicó que no tenla suficiente 
lnfonnación. 
Actualmante hay una 1ituac:i6n de sobt8c:arga en las m6qulnas pulidoras. 

0.Hrrollo: 
Como no se dispone de un programa de compuladora para la planHc:i6n da la 
capacidad, lo• datos da carga por periodo de las ·miqulna1 pulidoras H calculan a 
mano. 
Los datos m61 recientes fueron recopilados hace lnl1 semanas, pero dos personas 
r.quleren una 181118na pera recopilarta. A continullci6n se dan lo• dalo• obtenidos del 
estudio: 

..... . ·­e 
A 
11 
a 
A 

,.,_,., 
~ ,,..._ 
C.goTalol 

.,., Dlop. 

V-Ión 

V•.AcunL 

- t -.. --.. .. ... - ., .. -
147 

z ' • T-.. .. -----HIO -... ... -... ... ... -., .. ., .. • ----



2. ¿Qui d9be hemrM _, 181 200 hOfu de l*Q8 ñaudll? ¿Que impedD .... IU 
mpueata en el ptaglMla de f8bric:eidn? 

4. ¿En cuo de no poder 8Ull*ltar 18 capecldad en el coito plazo, que 
recomendKlone• Mrf• ¡>8111 disminuir 18 carge de 181 miqukla pulldcns? ¿Qui 
lmpec:to tendrian ..... ~·en et progrwne? 

. \ 
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Evaluación: Planeaclón de Capacidad 

1. A e11da una da las funcionas da planaaciOn siguientes, asigna al nivel de plana1cl6n 
y da ale11nce del plan que corresponde. 

Nivel de 
planeaci6n 

Funciones de 
planeaci6n 

Plan da producciOn 
PMP, MRP, PRC 
Control de Piso 

a) Ejecuci6n da los programas de operaciones 
b) Corto plazo 
e) Mediano plazo 
d) Largo plazo 
e) Planeaci6n al nivel ejecutivo 

Ourac:IOn del 
horizonte da 
PlaneaciOn 

f) Planeaci6n al nivel de la dlrecciOn de operaciones 

2. Capacidad es: 
_ •) La e11nUdad de trabajo programada. 
_ b) Los recursos especiflco1 nec:eurio1 para elabora un producto. 
_ e) Las méqulnas • Instalaciones que .. neCllSitan para elaborar un producto. 
_d) byc 

3. SI la carga supera a la capacidad, no se puede realizar el programa. 
_Cierto 
_Falso 

4. es una medida de los recursos disponibles. 
------- as una medida de la demanda de esos recursos. 

5. La unidad de medida empleada para medir la carga y la ...apacidad siempre deban 
ser: 
_ a) Horas normales 
_ b) La misma unidad de medida empleada en el archivo maastro da articulo•. 
_ e) La unidad de medida de le materia prima més cara. 
_ d) La misma. 

6. Para calcular la capacidad real disponible se debe ajustar la capacidad Instalada de 
acuerdo con la: 
_a) Eficacia 
_ b) UtilizaciOn 
_ e) Productividad 
_ d) Ninguna de las respuestas anteriores. 
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7. Llene el e..,.ao conwspondlente. El perfil de carga se calcula al resumir Jos (las) 
-------- de Jos archivos de rutas de todas las órdenes liberadH y 
progrwnaclas. 

_ •l Requisitos 
_ b) Número de operación 
_ e) Honis hombre 
_ d) Tiempo de entrega 

8. En te .,._ación al nivel de la dirección de operacion41s el ajuste de la capacidad se 
puede efacluar medlanta Jos procedimientos siguientes, axc:apto: 
_ a) Horu extra 
_ b) Subcontral8clón 
_ e) Contratendo personal adicional 
_ d) Comenz11ndo otro tumo de trabajo 

9. Cuando la carga supera a la capacidad, lo último qua se debe hacar es: 

_ a) Reducir el Programa Maestro hasta poder oblener capacidad adiciona!. 
_ b) Aumentar la capacidad para poder mantener la c:::ga. 
_ e) Aplazar o raprogramar la C81Qa hasta un periodo en que haya más 

caPllCldad disponible. 
_ d) Notiftcar a Jos clientes lnteraudos qua sus pedidos serán retrasados. 

10. La planeación de la capacidad es un sistema de programllClón y distribución de 
carga desfauda en el tiempo. 
_Cierto 
_Falso 

~·.' 
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IV.8. LISTAS DE MATERIALES, INVENTARIO Y RUTAS DE 
PROCESO. 

PrActlca 1: Listas de Materiales 

Objetivos: 
1. E1tudler el lmpecto que llenen las listas de materiales en la fabricación. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parte teórica correspondiente a listas de materiales. 

Antecedentes: 
La linea da escritorios ejecutivos 14000, la nueva linea de productos que se acaba de 
Introducir en al mercado, emplea en su diseno los materiales y acabados más notables 
pera la fabricación de muebles de oficlne. En este linea, al cliente puada salecclonar las 
dimensionas del escritorio y su distribución Izquierda o derecha que se ajusten más a sus 
nece1ldadH parsonalH. La emprHa Uane que raclblr de cada cliente las 
especificaciones del escritorio que desea antes de proceder a labricerio. 
Heste la lecha todos 101 dl1enos de Ingeniarla han tenido éxito. Los dlseno1 da los 
productos de la empresa se encuentran en dos categorfas: diseno de productos nuevos, 
como la linee 14000 y mejora de los dlsenos de lineas de productos en fabricación. En 
promedio, hey cuatro mejoras de diseno por ano y por línea de producto. 
lngenleri• tiene varias reglas Importantes para Implementar las mejor111 en el diseno de 
nuevos productos: 
1. lngenlerla se encerga de la adquisición y fabricación de todos 101 productos en 

diseno. El departamento de Fabricación no está eutorizado e participar en el 
proceso de diseno de productos. 

2. Toda la documentación da 101 productos la mantiene manualmente personal del 
departamento de Ingeniarla exclusivamente. No se Introduce esta Información en el 
sistema de cómputo hasta que el producto recibe autorización oficial. Ningún otro 
departamento Uene eccesos a la documentación hasta que ésta recibe la 
•probación de lnganlaria. 

3. Les ofdenes da cambios de Ingeniería se redactan e implementan cuatro veces al 
ano, el Inicio da cada trimestre. Todos los cambios en los producto• se agrupan en 
une sola orden de cemblos pera todos 101 productos. Por consiguiente, solo exista 
une lecha de vlgencl• para posiblemente cientos de componentes. 

4. Les listas de materiales sa ponen a disposición da Materiales y Fabricación a 
principios de cada trimestre. Esta es la primera vez que Fabricación llene 
conocimiento de las nuevas configuraciones. Es entonces que se capturan el 
computadora las nuevas listas de materiales. 

5. El plazo de implementación de todos los cambios de productos es de 60 dlas. El dla 
61, una vez comenzado el nuevo trimestre, las configuraciones entran oficialmente 
en vigencia. 

Desarrollo: 
El personal de Fabricación siempre llene problemas para introducir los cambios, esto le 
toma unos dos meses. Materiales, llene que hacer que sus empleados trabajen tiempo 
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extra pan1 determi1111r la fuenta de sumlnlllra de lu nueva pieza l'9qUlllda1. Sl9mPlll 
que .. Introduce una mejora de diAl\o, A ~ una cmnlld8d COMlclllllble de 
inventario oblOlelo. 
l• •probación del diAllo de .. ....,, ..... 14000 ftfj ~ para .. Aman• 
próxima. 

CuHtlonarlo: 
1. ¿Qut tipo d4I problemas A han PlllAnlado el los~ de Fallllc8cl6n y 

M ... ri•le• con motivo de e1181 !9Qlal 8lt8blecidu por lngenierie. 

2. ¿Qué modificaciones ~· palll 181 regle1 de lngenle!I•? 

3. ¿Qut impllClo conlklent que tendnll en los ~· de Melarielea y 
Febrlcecl6n •l lanzemiento el men:edo del• linu 14000 18 AITIM8 próxlme? 

4. ¿Qué otros departamenlos deben participar y qué datos pueden ello• eportar • 101 
infonnes sobre el producto y a las mejoras del disello? 
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Evaluación: Listas de Materiales 

1. Las listas de materiales son documentos admlnl1cr.do1 por el departamento de: 
_ a) Fabrlcacl6n 
_ b) Materiales 
_ e) lngenlerla 
_ d) Ninguno de los depart11mento1 anlellore1 

2. Las listas de planaaclOn se empleen par11 mejorar el desempe/lo de los rublos que 
aparecen e conUnuacl6n excepto: 
_ a) Compromisos de entrega 
_ b) Equipos de 16brlca1 
_ e) Planeacl6n preliminar de la capllCidad 
_ d) Pron61t1co1 

3. ¿Cuél de 101 siguientes departamentos utiliza les om-1 de cambio de Ingeniarla 
para Incorporar los cambios? 
_ a) Fabricación 
_ b) Ingeniarla 
_ e) Finanzas 
_ d) Todos los departamentos anteriores 

4. Indique la secuencia correcta de los trámites requeridos pal'll Implementar un 
cambio de Ingeniarla. 

1) Tr11mlta 1 b) Tramite 2 e) Tramite 3 

_ Actuallzacl6n de registros 
_ SupervlsiOn de la lmplementaciOn 

An61isls del cambio 

5. Le verilicecl6n de las listes de materiales: 
_ a) Es un proceso continuo 
_ b) Se puede descontinuar cuando el nivel de exactitud supera el 98%. 
_ e) Debe ser evaluada por el personal de Finanzas. 

6. Todos los productos fabricados deben tener una lista de materiales. 
Cierto 
Falso 

7. Las ordenes do cambio de lngenlerla de urgencia deben ser Implementadas: 
_ a) En la fecha de su aprobación. 
_ b) Cuando se haya agotado el Inventario viejo en su totalidad. 
_ e) Anles de diseftarse el prOximo producto. 
_ d) Antes de despacharse el pr6ximo producto 
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e. Un elemento Importante en la evaluación da la exactitud da las listas de materiales 
es: 
_ a) El grmdo de exactitud anterior. 
_ b) La persona responsable. 
_ c) La complejidad del producto. 
_ d) El respaldo del nivel ejecutivo. 

9. La lista de maten.las define todos los elementos siguientes, con excepción de: 
_ a) La cantidad de cada componente que se requiere. 
_ b) La secuencia en que se ulilizan los componentes. 
_ e) Los componentes que se han de utilizar. 
_ d) El centro de trabajo donde se produce el 

componente. 

10. La necesidad de tener una lista da materiales la determina la estrategia de 
fabricación que se emplea. 
_Cierto 

Falso. 
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Pr6cUca 2: Estado de 101 registros del Inventarlo 

Objetivos: 
1. En ti.se al procedimiento para mantener la exactltud de los Inventarios proponer 

mejoras a una situación plantHda para aumentar su exactitud. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parte teórica correspondiente al estado del Inventarlo. 

Antecedentes: 
La exactltud del estado del Inventario ha sido un problema constante en los últimos ailos. 
El allo pasado, como resuttado del Inventario que se realizó, fue necesario hacer un 
ajuste negativo de N$ 157,000. Aunque la empresa no dispone de un sistema formal 
para la evaluación de sus registros de Inventario, varias verificaciones hechas por el 
departamento de Fabricación han demostrado que el nivel de exactitud es de 
aproximadamente un 72%. Es dificil determinar la exactitud de los registros porque el 
sistema de transacciones de Inventario es uno de actualización por lotes y la lista de 
edición de errores debe se conformada a los artlculos evaluados. 

Las transacciones son presentadas al departamento de procesamiento de datos al 
finalizar al primer tumo. Al dla slgulenle, por la mallana, se efectúa la actualización del 
inventario mediante la captura de las transacciones del dla anterior, acompallada de su 
lista da errores. Esta lista contiene los errores identificados por la computadora y no 
aceptados como transacciones vlilidas. La lista es entregada al departamanto de 
Almaclin para su correccl6n y re procesamiento. Esto ha ocasionado problemas de 
exactllud porqua los -s no siempra se corrigen al dfa siguiente y a vacas lardan da 
tras a cuatro dfas para corregir todos los errores. El promedio de errores da las 
transacciones ha sido de un 10 a 12%. 

En los últimos ailos, el almaclin habla funcionado bajo la dirección de los supervisores 
de producción, hasta que el ailo pasado se nombró un gerente de Almacén, antes de 
esto, la polftica del almacén era de puertas abiertas. Cada empleado era responsable de 
presentar la documentación necesaria cuando sacaba piezas del almacén, pero todos 
los empleados que las necesitaban, estaban autorizados a sacarlas. El resultado de esto 
fue un constante deterioro de la exactitud de los registros y la consiguiente reducción de 
la disponibilidad de piezas para cumplfr con el programa de fabricación. El problema fue 
tal qua se hizo necesario tomar un Inventario semestral, en lugar del Inventario anual 
acostumbrado. La responsabilidad del gerente de Almacén es tomar las medidas 
necesarias para aumentar la exactitud de los registros hasta alcanzar un mfnlmo de 90% 
en un plazo de 12 meses. 
En los últimos seis meses a partir del nombramiento, se han instituido algunas mejoras al 
aplicar polfticas y procedimientos más estrictos en cuanto a las transacciones de 
inventarios y el acceso al almacén. El 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 documentación es revisada en su 
correcto llenado antes de despachar los materiales. Si la documentación contiene 
errores, el Interesado debe volver a presentarla. Esta nueva regla ha ocasionado quejas 
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en el personal de Fabricación en cuanto al tiempo qua tardan en obtanar las pieza• del 
almacén. 

En general, las nuevas políticas y procedimientos parecen a1tar funcionando bien, 
aunque el departamento de Fabricación se queja de que aon dema1lado n111rictlvaa. El 
número de errores en la• transacciones ha disminuido de 1u nivel antarlor de un 10 a 
12% a manos de un 5%. A peaar de e1to, se considera que no se pueden logl'lll' majoral 
adicionales hasta qua no n Instala un nuevo ll1tama da computac:l6n en llnea. El 
porcenlllje da exaclitud del esllldo dal lnv111tarlo ha aumantado del 72% a un 79%. 

En un afán de acelerar el programa de exactitud de los registros en el Jnvenlllrio se ha 
creado un cargo da analista de conteos clcllcos. El ra1ponsable trabaja,. bajo la 
dirección del gerente de Finanzas. Se considera qua al encargado da varfficar et nlvat da 
la exactitud de los registros da Inventario no debe ser un empleado del almactn. Se ha 
establecido una nueva regla que prohibe los ajustes en al Inventario hasta qua se 
conoce y corrige la causa exacta del error. Adamlls, todo ajusta por una cantidad mayor 
de N$250 deba ser autorizado por el gerenta da Flnanza1 anta• da ser efectuado. Todo1 
consideran que esto representa demasiado trabajo adicional, p;,ro la exactitud del astado 
del Inventario esté mejorando. 

Desarrollo: 
Examine la situación, tome nota de los datos y las reglas presentadas y responda las 
preguntas del cuestionario. 

Cuestionarlo: 
1. ¿Crea usted que la nueva computadora mejora,. el programa presentado por 

Almacén para lograr la axactitud en los regl11to1 del inventario? 

2. ¿Qué validez tienen las quejas de Fabricación en cuanto a las pollticas y 
procedimientos restrictivos referentes a las transacclonas de los Inventarios? ¿Qué 
medidas a su juicio deberlan adoptarse para atenuar esas Inquietudes? 

3. ¿Qué mejoras adicionales de los niveles de exactitud del Inventario usted 
recomendarla? 

4. ¿Se tomó la decisión correcta en cuanto al comienzo de un programa de conteo 
clclico? ¿A quién debe reportar el analista de conteos clciicos? Explique por qué. 

5. ¿Por qué cree que el porcentaje de exactitud del estado del Inventario no ha 
aumentado apreciablemente en relación a 1u nivel anterior da 72% a pesar da las 
nuevas polllicas y procadlmlantos Htablacldos an al Almacén? 
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Evaluación: Estado del Inventarlo 

1. El estado del Inventario e1 la actividad que lleva cuenta de _ da cada atllculo. 

_ a) La cantidad y ubicación. 
_ b) El coito estindar real. 
_ e) La delCripclón. 
_ d) Tod01 los elementos anteriores. 

2. El movimiento del proceso de fabricllclón dependa da(I) o los factont1 siguiente•: 

_ a) La organización del proceao da lngenlerfa. 
_ b) El valor de la piezas utillzlldas en el producto. 
_ e) La complejidad del producto. 
_ d) Lo• requerimientos del cliente. 

3. El conteo cfcllco lo debe efectuar: 

_ a) El personal del departamento da Finanza•. 
_ b) Un con1ultor de Inventario• contratado fuera da la amp1a ... 
_ e) Pe110nea capacea da Identificar las piezas, - lo• lngenlero1. 
_ d) El peraonal del Almacén. 

4. Las ventajas del conteo clcllco Incluyan todas laa siguiente~. a excepcf6n de: 

_ a) Reducción de loa niveles de Inventario de los componentes compl8dos. 
_ b) Detección y corrección da errores. 
_ e) Utillzaclón eficaz da pe110nal capacitado. 
_ d) Menos errores de Identificación de ertlculos. 

5. El método de grupo de control utilizado para loa conteos clcllcoa Mleccionll loa 
artlculos a ser contados de manera que se puedan ldenUfocar y C01T11Qlr r6pkl.,,,.nte 
loa errores que ocasionan problemas. 
_ Verdedero 
_Falso 

6. Las medidas siguientes forman paria de las diez medidas para lograr la exactitud del 
Inventario, a excepción de: 

_ a) Contratar personal capacitado para hacer el Inventario. 
_ b) Mantener un sistema de procesamiento de transacciones, 
_ e) Establecer una secuencia de variflC8Ci6n de transacclones. 
_ d) Desarrollar polltlcas y procedimientos. 
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7. En •I m6todo ABC d• Hlec:cl6n de ertfcufo1 P•r• el conteo cfcllco: 

-•> _b) 
_e) 
_d) 

Loa productos tannfnados sa clasifican siempre an fa catagorfa A. 
No sa cuenlan los artfculos de IH categorlas B y C. 
Un 20% da los artlculos consutuyan el 80% de las unldadas monetarias. 
Llls conteslaclonea a) y b) aon correctas. 

8. Una da las venta)•• de mejorar el Inventario ea: 

-•> _b) 
LII reduccl6n del costo de loa artfculos comprados. 
La proJongacl6n del ciclo de fabricación. 

_e) 
_d) 

LII ellmlnacl6n de I• cuanta de trab•Jo en proceso. 
La reducción de la cantidad de Inventario de seguridad. 

9. Para lograr un desempello de Clase A en el sistema de MRP es necesario un 
porcentaje de exactilud del inventario de por lo menos un: 

_a) 80% 
_b) 85% 
_e) 90% 
_ d) Ninguno de loa •nteriorea 

10. El mejor Cliterfo para evaluar el Inventario es su valor monetario, en contraposfcl6n a 
fa cantidad raal y el valor derivado. 
_Verdadero 
_F•lao 
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Prtctlc• 3: Rutas de Proceso 

Objetivos: 
1. Reconocer lo• elementos importantes que conforma las rulas da trabajo. 
2. Deurroll•r •llem•UvH para mejorar IH rulas de proceso y conocer sus 

implic8clones en al proceso de fabricación. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parta teórica corrospondienla a rulas de proceso. 

Antec:ldentes: 
Ll11 operaclonH de fml>rfcaclón han Ido cambi•ndo gradualmente durante los úHimos 
•llos. En un ••fuerzo por mod•miur IH oparaclone1 de f•bricaclón u conll'lltó un 
nuevo gerente d• Fabficaclón. Cuando lleg6, hllce dos anos, encontr6 que ninguna da 
las operaclonH de fabrfcacl6n e1taba documentada. 
La f•brfcaclón consta da sel• principales centros de trabajo, junto con el almacén y al 
puerto de recepción y embarque. 

El ftujo del trabajo y los materiales inicia en el almaún. De ahl pasa a los centros de 
trabajo de Maquinado y de Soldadura. Esta es la parte m6s sucia del taller. Un• vez 
terminada, los artículos pasan al departamento de Limpieza y Pintura, situado al otro 
lado de I• planta. El garante anterior queria ubicar este departamento tan lejos como 
fuer• posible de 101 d•m61 para evitar la contaminación. Existe también un• operación 
de acebado y pulido que n realiza en e1ta ml1ma zona, paro nunca h• sido incorporada 
en el li1tama de rutas. Lll• unidades terminadas en esta centro de ll'llbajo pasan 
entonces • 111 linea 5, que consta de Subenaamble y Ensamble Final. El garante anterior, 
era parlid•rfo del slstem• denominado "Centro de F6brfca", en el cual "lodos 101 centros· 
de trabajo están dispuestos an tomo al proceso da ensambla". 

Como puede imaginarse, esta modo de proceder ha ocasionado algunos problemas. El 
ll'llbajo realizado en cad• uno de los centros de trabajo parece acumularse varias veces 
durante el dia. Los operarios da montacargas unas veces tienen demasiado trabajo y 
otras no U.nen nada. Algunos dlas puede tardar hasta cinco horas mover una orden de 
fabricación da uno a otro centro de trabajo. Se habla da aumentar de 3 a 5 al número de 
operarlo• da montacargas y agrandar la superficie del almacén. Sin embargo el gerente 
de Fabricación se ha opuesto a ta Idea y considera que exist~n mejores soluciones, tal 
como un• nueva disposición de la f1brica. 

El gerente cree que la acumulación del trabajo H debe principalmente a la cantidad 
económica de pedidos (CEP) empleada. Hace tres anos, al director contrató a un experto 
para mejorar el desempello del proceso de fabricación, el resultado fue la 
Implementación de estas llamadas CEP1, calculadas clentlficamenta para equilibrar el 
costo de preparacl6n de cada uno de los centros de trabajo y el costo de mantenimiento 
del Inventario. Como resultado, la CEP promedio en el taller para los artículos fabricados 
corresponde, aproximadamente, a un suministro da 4.5 meses. 

El gerente ha Iniciado un estudio desllnado a cambiar la distribución de la fabrica y 
reducir las CEPs a un nivel que considera más razonable. El director no esta muy 
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entusiasmado con el plan propuesto, comprende la forma en qua ae calcularon laa CEPa 
y considera que, al se reducen, loa costos de fabricación aumentar6n gradualmente. 
También ente que cambiar la distribución de la planta no resultanfl de gran ventaja, 
coatanfl demasiado e lntenumplnfl el programa de fabricación actual, que ya eaUI 
atrasado. 

La exactitud del archivo de rutas en la computadora es dudosa. En la empraaa nunca se 
han usado Instrucciones formales de fabricación. 
Cuando un nuevo producto o diseno pasa de lngenlerla a Fabricación, laa Notas de 
Ingeniarla, un registro formal mantenido por ese departamento, aon preaantadaa a 
fabricación para que se utilice como documentación en cuanto a la forma de fabricar y 
ensamblar el nuevo producto. 
Estas notas se utilizaban por Fabrfcaci6n hasta que al personal del departamento aa 
familiarizaba con el nuevo proceso. A medida que ae Iban aprendiendo loa nuevos 
métodos, se lntroduclan pequellaa mejoras que ae desviaban de la definición original del 
procedimiento establecido por Ingeniarla. Oe1pu61 da algún tiempo, el proceso da 
fabricación realmente empleado diferla bastante de lea recomendaciones de las notas 
originales. 

El sistema de cómputo contiene las Instrucciones de rutas originales establecidas por 
Ingeniarla, laa cueles se extralan de las Notas de lnganlerla cuando el proceso era 
aprobado. Durante algún tiempo guardaban relación con el procedimiento empleado por 
Fabricación para elaborar el producto, pero a medida que paaaba el !lampo, perdlan 
descr6dito y raras veces eran utilizadas por Fabricación. 

DeSlrrollo: 
Examina cuidadosamente la situadón presentada considere loa elementos t6cnlcoa y 
humanos que Intervienen y responda el cuestionarlo. 

Cuestionarlo: 
1. ¿Qué cambios recomendarla para corregir el problema ocasionado por la Inexactitud 

de las rutas de proceso en la situación planteada? 

2. ¿SI fuera el gerente de Fabricación como convencerla al director de la necesidad de 
reducir las cantidades económicas de pedidos y reconsiderar la nueva dlapoalción 
del proceso de fabricación? 
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3. ¿Qu6 medidas se deberlan tomar para deaanoll•r al •rchlvo compull111udo de ru1111 
en la empresa? 

4. ¿Deberl• el gerente de F•brle11clón •umantar de 3 • 5 el mlmaro de opar811oa da 
montae11rgas, asl como la auperflcle útil de •lm•c6n? ¿Que •rgumantoa podrl•n 
presentarse para fund•mentar esta decilfón? ¿Qua •rgumentoa podrl•n 
preaantarsa en au cono? 

5. Con los datos presentados, prepare un diagrama para I• dlspoalción da la planta 
bas8da en al flujo, en lugar de uno funciomll, como al qua aa dalCriba an al aatudlo. 
Ullllcen Jos diagramas siguientes para determinar loa raquerfmlantoa da alpaclo de 
los prfnclpales centros de trabajo. Coloque loa e11ntro1 dentro dal perlmatro da la 
fabrica. El almacén y el puerto de recepción y embarque tambl6n pueden Ir dentro 
del perlmetro. 

l~Y'-·11-11-· I 
1 En-Fnol 1 1 E- 1 

a 

6. ¿Cómo mejorarlan estos cambios la duración del ciclo de fabricación, los niveles de 
Inventarlo y el costo de Jos productos? Elcpllque su respuesta. 
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Evaluaclón: Rutas d1t Proceso 

1. La rulll de proceso Incluye lo siguiente: 
_ a) El número de secuencia. 
_ b) El tiempo requerido para hacer el trabajo. 
_ e) La modificación de 11 operación de sabre control. 
_ d) Ninguna de las respuestas anteriores. 

2. Relaciona 111 actlvldadea con el departamento responsable de realizarlas. 
a) PlanHclón de la fabricación. 
b) Determinación del próximo producto • elaborar. 
e) Determlnaci6n de le forma de elaborar cada producto. 
d) Danrrolio del proceso de fabricación. 
a) Determinación del costo de elaboraclón del producto. 

_Fabricación 
_ Ingeniarla 
_ Contabilidad de Costos 
_ Control de Producción 
_ Control de Piso 

3. El tiempo requerida para producir una unidad consta de los elementos siguientes, 
excepto: 
_ a) El tiempo en cola. 
_ b) El tiempo de prepareclón. 
_ e) El tiempo en el almacén. 
_ d) El tiempo de ejecución. 

4. En una disposición funcional los recursos se colocan en linea del flujo. 
_Verdadero 
_Falso 

5. Un centro de trabaja es: 
_ a) Una lista de trabajo a ser realizado. 
_ b) Un punto central en el taller desde el cual se despacha el trabaja. 
_ e) Un lugar donde se realiza el trabajo. 
_ d) La secuencia en que se desarrolla el proceso de fabricación. 

6. Es Importante que la Información contenida en una ruta de proceso sea exacta, ya 
que uno de sus usos es: 

_ •) Calcular los requerimientos de materiales. 
_ b) Celcular el costo de compra de cada componente. 
_ e) Establecer la relaclón entre el producto principal y los componentes. 
_ d) Determinar el porcentaje de entregas hechas a tiempo. 
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7. El tiempo total requerido para elaborar un gNpo de plezH comprende el tiempo de 
preparación, más el tiempo en cola, més el tiempo de ejecución de cada pieza. 

_Verdadero 
_Falso 

e. El dinllo de una ruta de proceso depende de: 

_ a) El tipo da fabricadón. 
_ b) La di1polición de la planta. 
_ e) El ftujo del producto. 
_ d) Todas las respuestas anteriores. 

9. En una 11tuaclón da nujo: 

_ a) Los .-.curaos dallen estar dedicados• los productos elaborados. 
_ b) Solo 1e pueda producir un producto • le vez en el cantro de trabajo. 
_ e) Sólo se podrán producir artículos de un sólo nivel en la lista da matertales. 
_ d) Los .-.cursos •• colocan en una secuencia lineal para producir el producto. 

10. El número da secuencia puede nr el mismo qua el número de la operación. 
_Verdadero 
_Falso 
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IV.7. Compras 

Pr6ctlca 1: La Función de Compras 

Objetivos: 
1. Identificar y resolver le problemllltlca que se prasenlll en Compras du111nte le 

ejecución del plan detallado da materiales comprados e1tablecldo por el sistema da 
planeaci6n de materiales. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parte te6rica correspondiente a Comp111s y a Planeaci6n de 
Materiales. 

Antecedentes: 
Los cambios en los programas de materiales comprados siempre han constituido un 
problema. El departamento de Planeación de materiales emite el plan de materiales el 
primer lunes del mes. En general parece no estar mal, aunque suele haber un 20 o un 
30% de modificaciones durante el mas, cuando 6stas llegan • Compras ya no son muy 
evidentes, dado la cantidad de partes comunes empleadas en diversos modelos. Pa111 
Compras, y cambio de modelo rojo a modelo verde tiene poco Impacto. Sin embargo, 
para el personal encargado de programar la fabricación y elaborar el producto, esos 
tipos de cambios tienen un significado completamente distinto. 

Oe1pu61 de realizar un breve estudio, la gerencia de Materiales, concluy6 que aunque 
las modificaciones del programa maestro son problem6tlca1, su Impacto en al 
departamento de compras no es apreciable. Sin ambargo, el hechO de que 1610 un 30% 
de las órdenes procedentes del departamento de Planeaclón sa ajustan al tiempo de 
entrega establecido para el proveedor. La gente de Materiales no sabe con certeza cuál 
es la causa del problema. 

El sistema de planeaclón de los requerimientos de materiales se ejecuta el primar lunes 
del mes. Los Informes son presentados a los programadores encargados de programar 
las órdenes de fabricación para los talleres y a los planeadoras de materiales 
responsables de solicitar las órdenes de compra al departamer.::i de Compras. 
Los programadores examinan los informes para identificar, crear y emitir ordenes de 
fabricación al departamento de fabricación. Los requerimientos de estas 6rdenes 
proceden del programa maestro. Los programadores formulan tambl6n un programa da 
artlculos manufacturados y ensambles en base al cálculo de cantidades econ6mlca1 de 
pedido establecida hace varios al\01. Los compradores sostienen que Hlo puede 1ar la 
causa de todos los problemas de programación. 

El desempei'lo del departamento de Compras el ha evaluado en el pasado en base al 
presupuesto anual total. El pronóstico de materiales da comp111 del a/lo pasado fue da 
NS 493,500. Las compras realmente efectuadas durante el allo ascendieron e NS 
478,500. La dirección estuvo muy satisfecha con los resultados. 
En un esfuerzo por Identificar la causa de los problemas, La gerencia de Materiales 
sollcit6 e Planeaclón y Compras un Informe de una muestra de recibo de 6rdenes de 
materiales comprados. La Información que se entreg6 fue la siguiente: 
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Num.de Num. Entrega Enll9ge '111 del tiempo de 
oc Proveedor Pmnremade Re•I enlNa.9 DrOVlltO 

5318 831 15/M•v 25/Mev 100 
5326 230 02™-v 02/Mllv 100 
5341 413 03/Jun 03/Jun 73 
5342 258 13/Mev 04/Jun 81 
5355 831 28/Abr 20/Mllll 100 
5381 258 05/M•v 19/M•v 87 
5385 518 12/Jun 10/Jun 80 
5371 831 27/M•v 08/Jun 100 
5374 258 13/M•v 04/M8V 100 
5380 388 18/Mev 29/Abr 100 
5388 318 17/Abr 17/Abr 85 
5389 831 20/M•v 04/Jun 100 
5391 413 27/M•v 18/Jun 43 
5396 258 04/Jun 10/Jun 85 
5402 518 24™-v 23/Mav 83 
5414 435 08/Jun 08/Jun 100 
5421 230 02/Jun 30/Jun 100 .•. 
5430 318 15/Jun 12/Jun 70 
5444 413 02/Jun 21/Jun 79 
5446 831 08/Jun 15/Jun 100 

Desarrollo: 
Analice en detalle laa sltuacl6n pre1entade, •x•mlne el Informe entreg•do • M•l•rtale1 y 
responda el cuestlonarto. 

Cuastlonarlo: 

1. ¿Cree usted que la reorganlzacl6n del departamento de Compra• y Planeaclón 
resuelva los problemas que están ocurriendo? Explique. 

2. ¿Está en acuerdo o desacuerdo con los compradores que consideren que las 
cantidades económlca1 de pedidos pare las pieza• de fabric8clón aon I• refz de 
muchos de los problemas? 

3. ¿La Dirección debe sentirse satisfecha de los resultado• del presupuesto de 
compras el ª"º pasado? ¿Qué otras cosas podrtan Impedir que esta medida de 
desempefto será un Indicador eficaz? ¿Qué otra medid• de desempel\o podrla 
recomendar? 

4. ¿En base al Informe recibido por la gerencia de Materiales sobre el programa de 
entregas, cuáles son los problemas que usted nota? ¿Cómo se podrtan COITllglr? 
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Evaluaclón: Compras 

1. El al1te11111 de pl•n .. dón de m•t•ri•le• determln•: 
_ a) Lo1 proveedores que H han de Hlacclonar. 
_ b) El costo que se ha de pag•r al proveedor. 
_ e) Los materiales comprados y de fabricación que se necesitan. 
_ d) Ninguna de la1 respuestas •nteriores. 

2. Cuando hay que hacer una compra, el departamento da Compras da los siguientes 
dato• al proveedor, excapto: 

_ a) La fecha en qua las piezas se han de utilizar en al proceso de 
fabricación. 

_ b) Las especificaciones de los materiales. 
_ e) Lo qua costanlln. 
_ d) La fecha de entrega programada. 

3. Combine la distribución común de los costos con los porcentajes que se Indican. 
_ Materiales comprados a) 20% · 
_Gastos generales b) 10% 
_ M•no de obra e) 15% 
_ Gasto• da operación d) 50% 

Utilidades e) 5% 

4. Una reducción del 12% en los costos de los materiales comprados resulta en un 
12% da aumento en las utilidades de la empresa. 

_Verdadero 
_Falso 

5. El precio convenido por un articulo comprado en una orden de compra: 
_ a) Siempre equivale al costo normal 
_ b) Debe ser aprobado por el Gerente de Compras antes de considerarse 

válido. 
_ e) No se puede conocer hasta que el proveedor presente su factura. 
_ d) Puede ser distinto según los distintos proveedore1. 

6. Los tres puntos ciaves del proceso de compra exciuye el siguiente: 
_a) Calidad 
_b) Costo 
_e) Cantidad 
_ d) Cumplimiento 
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7. AllQne el número de honis con la actividad correspondiente de un dla tlplco de un 
comprador. 

_ exp.dk:lón •) 1 hora 
_ Reduccl6n de co1to1 b) 1.5 horas 
_ Negociaciones 
_ ProceHmiento de ordenes, 

llam1das telef6nlcas,reunlones. 
_ Oe1expedltacl6n 
_ Entrevistas de compras 

e. El lnfonne del departamento de compras deba ser actualizado: 
_a) Porhora 
_ b) Olart1mente 
_ e) Semanalmente 
_ d) Mensualmente 

9. La calidad del producto es más importante que la entrega del producto. 
_ Vlldadero 
_Falso 

10. u-el espacio correspondiente: 
La• compras ___ sistema de planeacl6n de los requerimientos de materiales. 

_ a) constituya un Insumo al 
_ b) son parte del 
_ e) son un resultado de 
_ d) no están relacionados con 
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IV.a. Control de Piso 

Pr6ctlca 1: Control de Piso 

Objetivo: 
1. Comprender la Importancia del contra de piso en la ejecución de los programas de 

operación, Identificar loa elementos clavea del control de piso y analizllr y ,.solver 
los problemas referentes al programa y a la fablk:acl6n. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parte teórica correspondlenta a Control de Piso, manejar los 
conceptos de distribución de planta, capacidad y prioridades de fabrk:aclón. 

Antecedentes: 
En los últimos anos, aunque el proceso de fabrk:aci6n en si es el mismo, el equipo 
utlllzado en él si ha cambiado. El gerente de Fabricación, ha Implementado un programa 
quinquenal de actualización dal equipo Industrial. El programa se encuentra actualmente 
en sus segundo ano. El gerente estableció un grupo de trabajo sobre equipos de 
fabricación cuya misión es Identificar los equipo• que mejor rasf10nden a las necesidades 
de crecimiento de la empresa. El grupo de trabajo está Integrado por los supervisores de 
lineas da productos, al gerenta de Ingeniarla, el gerente de Finanza• y el Dl19ctor. 

Casi todas las actualizaciones da equipo que se han realizado hasta la fecha se han 
efectuado en los centros de trabajo de maquinado, soldadura y estampado. El gerente 
de Ingeniarla ha compartldo la preocupación en cuanto al hecho de que no ha habido 
suficiente Investigación para determinar los requisitos Integrales de fabricación que se 
suscitarán con los nuevos productor programados para los próximos cinco al\os. Cuando 
el Director le Interrogó sobra la naturaleza de loa requerimientos, respondió que no tenla 
la Información necesaria para determinarlos. 

Según el gerente de Ingeniarla se necesita un sistema formal de rutas para determinar 
las cargas da fabricación futuras. Se necesita al sistema para determinar la capacidad 
futura. 

El programa de sustitución de equipo Industrial se encuentra suspendido en espera de 
una decisión en cuanto a la nueva planta de fabricación. La planta actual está 
funcionando adecuadamente al un 80% da su capacidad, con dos tumos y medio. El 
pronóstico para el ano próximo es que se necaaltar*l Instalaciones da fabricación 
adicionales dentro de los próximos 10 meses. El Director ha encargado al gerente de 
Fabricación encontrar las Instalaciones adicionales. 

El programa de fabricación lo determinan los tres programadoras de productos. Su 
responsabilidad consiste en programar todas las piezas fabricadas, loa subconjuntos y 
los conjuntos finales que requiere el sistema de planeaclón de requerimientos de 
materiales. 

El sistema de planeación de materiales determina las piezas fabricadas y 101 conjuntos 
que se deben producir. Han surgido algunos problemas entre el personal de Planeacl6n 
de Materiales y los supervisores de las lineas de productos. Dado que 101 archivos de 
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rutas de la computadora son Incompletos e Inexactos, la planeaclón de capacidad no se 
efectúa antes de liberar las órdenes de fabricación al departamento de FabllCllclón sin 
tener en cuenta la dl1ponlbllldad de capacidad. Los supervisoras de lineas de productos 
examinan los programas y determinan si tienen la capacidad necesaria para cumplir el 
programa en las próximas dos semanas. Si consideran que exJ1te un problema serio, se 
reúnen con el personal de Planeaclón de Materiales y con1lg1HH1 la reprogramaclón de la 
orden de fabricación que ellos consideran Imposible de cumplir. 

Las órdenes se reprograman en el periodo recomendado por los gerentes de IH lineas 
de productos. Este procedimiento tambl6n ha ocasionado problemas porque la• nuevas 
fechas de entrega de las órdenes de fabricación reprogramadas no slempr9 concuerdan 
con el resto de los programas. Las nuevas fechas de entrega no se conocen hasta que 
se procese la planeaclón de materiales al principio del siguiente mes. 

Ha habido muchas quejas en cuanto a los programas de r .. tric:aclón que, simplemente, 
son Incorrectos. Los planeadores de materiales 101pechan que la causa dal problema 
reside en la práctica de cambiar las fechas de entrega para satisfacer los requerfmlento1 
de capacidad. Los planeadores titubean ante la perspectiva de efectuar Investigaciones 
adicionales debido a la forma en que se han re1ueHo anteriormente los problemas de 
planaaclón de capacidad. 

Generalmente, las órdenes da fabricación se entregan al almacén, para el despacho de 
materiales, durante la segunda semana del mas. Este periodo coincide, m41 o menos, 
con la fecha en que loa planificadoras se enteran de lo que necesitan y preparan 101 
documentos necesarios para presentar a Fabricación y al almac6n. 

Siempre hay un montón de órdenes a surtir durante la segunda y tercera semana del 
mes. De hecho, el depósito necesita casi dos semanas para surtir las nuevH órdenes. 
La última semana del mes suele pasarse tratando de corregir los faltantes que surgen en 
las listas de surtido. Estos faltantes representan materiales que se necesitan para las 
listas de surtido, pero que no están disponibles. 

Los tiempos de entrega y rutas para las órdenes de fabricación no han sido actualizados 
durante los últimos 15 meses, aproximadamente. Al principio surgieron algunos 
problemas serios porque las fechas de entrega contienen las órdenes de fabricación no 
se asemejaban al tiempo que realmente toma elaborar los productos. Los 
programadores pronto aprendieron a asignar fechas de entrega más rwali1ta1 en 1u1 
órdenes de fabricación, sin embargo, esta Información no ha sido actualizada en la base 
de datos. 

Los registros de rutas de los artículos de fabricación son objeto de burla en la empresa. 
Aunque se envla un documento de ruta con cada orden de fabricación, nadie les presta 
mucha atención. 

El registro de rutas de la empresa emplea cinco centros de trabajo. Aunque hay 17 
máquinas distintas en el centro de maquinado y 12 en el de soldadura y estampado, se 
considera que sólo consliluyen dos centros de trabajo. 
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1Urriplu.ly"6nturo111 

l·~I 

Los programadores han recibido muchas quejas sobre Jos programas Incorrectos. El 
personal de Ja planta de fabricación siempre está teniendo que reorganizarse para 
acelerar el proceso de una orden para cubrir un faltante. Los programadores Jo atribuyen 
a loa numerosos cambios en Je Programa Maestro. 

Las fechas de entrega que aparecen en las órdenes de fabricación parecen ser Jos 
suficientemente válidas; sin embargo, Jos resultados obtenidos en el proceso de 
fabricación no han sido buenos. 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 Jos documentos de Nla. Además cada una de las méquinas del centro de 
trabajo debe ser programada sin recurso al sistema computarizado. Los supervisores se 
quejan de que Ja tarea es casi Imposible de realizar. Un estudio reciente demuestra que 
un 22% de las órdenes de fabricación sufrieron atraso de por los menos una semana. 

Loa supervl1ore1 de las lineas de productos quieren que Jos planeadores establezcan 
programas de mejor calidad. Los centros de trabajo siempre p;;recen tener sobrecargas 
o cargas bajas. Los supervisores de las líneas de productos tratan de arreglar Jos 
programas con Jos planeadores, pero esto no parece funcionar tan bien como deberla. 
Los planeadores dicen que Fabricación debería programar su tiempo más eficazmente. 
Sea cual sea la causa, todo el personal de la empresa conviene en que hay que 
encontrar una solución. 

Desarrollo: 
En base a los conceptos teórico de Control de Piso, analice la problemállca presentada, 
examine el diagrama de distribución de planta y responda las preguntas del cuestionario. 
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CuHtlonarlo: 

1. SI fuera el gerente de Fabricación ¿qu6 recomendaciones heria al grupo de trabajo 
sobre equipos de fabricación en cuanto a la Investigación da futuros recursos da 
fabricacl6n? 

2. ¿Qu6 Impacto Uena la forma en que los planificadores presentan las órdenes de 
fabricación al departamento de Fabricación? 

3. ¿Qu6 medidas recomendarla usted para resolver los problemas de la planta de 
fabricación en la empresa? 
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Evaluación: Control de Piso 

1. El control de piso es un elemento importante de: 
_ . a) la planeación a nivel de I• dirección de operaciones. 

b) la planeación el nivel ejecutivo. 
_ c) la ejecución da tos programaa de operaciones. 
_ d) la implementación de los programH de operaciones. 

2. La disposición de la planta de fabricación que utiliza la orientación de nujo: 
a) alinea las máquinas de fabricación en el orden en que sa elabora el 

producto. 
b) se emplea principalmente en la elaboración de productos liquldo1. 
c) aumenta el tiempo de fabricación si la orientación previa era funcional. 
d) ninguna de las contestaciones anteriores. 

3. Las tres claves del control de piso son: 
a) Disposición de la planta. 
b) Capacidad de fabricación. 
c) Prioridades y secuencia del trabajo. 
D) Todas las respuestas anteriores. 

4. La Integridad del programa se garantiza celebrando reuniones con el personal 
responsable del programa: 

a) Una vez por hora. 
b) Diariamente. 
c) Semanalmente. 
d) Mensualmente. 

5. El proceso de los programas de trabajo diarios pueden ser facilitados por la 
información contenida en todos los informes siguientes, con excepción del: 

a) Informe de entradas y salidas. 
b) Informe de la secuencia de problemas. 
c) Informe sobre el desempeno del programa. 
d) Lista da despachos. 

6. En su expresión más sencilla, el control de piso consiste en la administración de los 
recursos de fabricación para cumplir con el programa de fabricación. 
_ Cierto 
_ Falso 
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7. Liia órdenes de febricaclón se siguen por medio de las lnl11ACC1one1, en la mlsm• 
forma en que las lnln1farenclH de lnventerfo H alguen por medio de las 
transaccionH da Inventario. Esta• transacciones dallen venticaraa cuando: 

a) se efectúa el trabajo de una orden de fabricación 
_ b) se termina la orden de fabricación. 
_ e) H lnlnsfiere la orden de fabricación. 
_ d) todH las respuestas anteriores. 

B. La capacitación de los trabajadores en varias operaciones: 
a) reduce la retroallmentaclón procedente de la planta 

de fabricación. 
b) crea més flexlbllldad y eficacia en la plante. 
e) aumente la canüdad de problemH ralaclonado• con la 

calidad. 
d) redunda en una disminución de productividad da un 7%, 

por lo menos. 

9. El control de piso: 
a) planea la capacidad y la• prioridades. 

_ b) determina la capacidad y las priofldadea. 
_ e) controla la capacidad y las prioridades. 
_ d) ninguna de la• respuestea anteriores. 

1 o. La responsabilidad del control da piso ea administrar los recursos de manufactura 
para cumplir con el programa de fabricación. 
_Cierto 
_ Falso 
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IV.9. Medición del Desempefto 

Pr6ctlca 1: Medición del Desempefto 

Objetivos: 
1. Comprender la Importancia de la medición de desempena en una empresa. Saber 

Identificar y seleccionar los elemenlos más Importantes qua se daban utilizar para 
medir los resultados en una empresa. 

Requisitos: 
Haber estudiado la parte teórica de la Planeaclón a Nivel Ejecuüvo, a nivel de Dirección 
de Operaciones y Ejecución de los Programas de Operaciones can especial enfásls en la 
sección correspondiente a evaluación del desempeno. 

Antecedentes: 
El grupo gerencial de la companla ha trabajado mucho tiempo juntos y todos parecen 
congeniar muy bien. Sin embargo existe cierto grado de fricción entre el gerente de 
Mercadotecnia y el gerente de Fabricación .. El gerente de Fabricación cree que esta 
fricción la ocasiona lo que él considera problemas gerenciales relativamente serios en la 
empresa. Por ejemplo, él cree que la función de programación maestra deberla ser 
atribución de su departamento, en lugar de situarse en el departamento de 
Mercadotecnia. Considera de Igual modo que la función da canteo cicilco deberla estar 
en su departamento, en lugar de estar en el departamento de Finanzas. El gerente 
nunca ha manifestado su opinión al respecto, ni siquiera al Director, par temor de que 
otros piensen que él eslá tratando de acaparar el poder. El Director considera que la 
fricción que existe ente estos gerentes es una forma de competencia benéfica para la 
empresa, y cree que no representa ningún problema. 

La opinión general entre los miembros de la gerencia de la empresa en que ésta 
funciona principalmente mediante acuerdos Informales. La documentación, las minutas y 
los Informes se mantienen a un minlmo. Como resultado, "1uy pocas actividades y 
resultados de las operaciones se registran formalmente. Existen desde luego, 
excepciones a esta regla. El gerente de Mercadotecnia, formula, publica y presenta el 
plan de ventas al grupo gerencial durante la reunión anual de "lanzamiento" de las 
actividades de la empresa. Esta reunión la convoca el Director una vez al ano para 
recibir los Informes directos de planeaclón de las actividades del ano siguiente. Los 
partlcipantes son el gerente de Ingeniería, el de Fabricación, el de Finanzas y el gerente 
de Mercadotecnia. Aunque la planeación comercial no es una actividad formal en la 
empresa, muchos de los planes del ano siguiente se establecen en esta reunión. La 
secretaria del Director toma nota cuidadosa durante la reunión y publica una carta a cada 
partlcipante sobre las actividades acordadas. La carta se convierte en la pauta a seguir 
en la planeaclón de las actividades comerciales del ano siguiente. 

El plan de ventas formulado por Mercadotecnia es un documento que ya ha sido 
considerado y aprobado por el Director antes de la reunión y presenta el aspecto 
siguiente: 
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Oct Nov Dio 
1800 1800 1800 11KJO 3000 ·- •BOO 

2 700 100 IKJO 1000 2•00 3000 3200 
50 100 300 250 270 

Mercadotecnia publica asta pronó11Jco una vez por allo y realiza un •Juste Mmeatral en 
junio cu•ndo lo con•ldera necesario. El cumplimiento de 11ta plan no ae verifica El 
garante de Mercadotecnia, quien ya es responsable del programa maestro verifica el 
cumplimiento de ••ta úiUmo. El programa maestro se ajusla al pronostico da ventas, 
siendo la únicll excepción los pedidos pendientes. Esto significa que si 111 ventas 
superan las pronosticadas, el excedente se le ellade el programe maestro. SI hay menos 
ventes que las pronosticadas, entonces al resultado es lnvenlario de producto terminado. 
El gerente de Mercadotecnia ctee que los djflcits en un mas compensen los super6vi11 
da los mases fUluros. El programa maestro es Igual al pronósllco. La mezcla detallada 
del pronósllco da ventas la determina el programador maestro, asistido por el 
departemanto de planeaclón de materiales. La demanda real de los clientes es un 
registro mantenido en la computadora. Esta lnfonnación se utiliza para subdividir el 
ptOllÓIUco de Unaa1 da productos en un programa detellado por ertlculos que se 
nacaslte para al programa maestro. No se efectúa ningún reajusta del pronóstico de 
ventea con el programa maestro. 

En reelldad la ampre1a no tiene un programa de producción. Laa tesas de producción lea 
eateblace el plan de ventas y los pedidos pendientes. El gerente de Fabricación está 
piwocupado por al poco control que tiene sobre los aportes que se hacan al programa 
mae1tro. 

La preocupación del Director en cuanto al funcionamiento de la empresa durante los 
úlUmos ellos ha Ido en aumento. Aunque el crecimiento de la emprase ha sido 
lmpre1ionenta, laa utilidades no han registrado un aumento paralelo. Los costos da 
operaclón, como porcentaje de las ventas, han aumentado uniformemente. En un 
aafuerzo por lden!Jflcar la fuente de sus problemas, el Director decidió implementer un 
1i1tema general par medir los resultados conseguidos en los programas de le empresa. 
Quiere que cada uno de los gerentes formule uno o dos elementos pare medir el 
daaempello en ceda uno de los sectores criticas de la empresa. Ha solicitado que cada 
uno de los garantas le rinda un informa mensual del desempello de su dapertemento. 
Lo• Informas deberán ser formulados a medida que se dispone de los datos y 
presentados directamente at Director. El ha decidido mantener esta Información 
confidencial para que sus gerentes no tengan motivo de sen!Jrse avergonzados en caso 
da que el desempel\o no sea satisfactorio. Se propone celebrar una reunión con cada 
gerente pare discutir los resultados consignados en el Informe. 
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El Director ha decidido asignar las siguientes responsabilldadea da medición de 
desempeno. 

Mercadotecnia 
Planeacl6n Comercial 
Pron6sUcos. 
Programación maestra. 

Fabricación 
Planeacl6n de materiales 
Compras 
Control de piso 
Programa de fabricación 

Finanzas 
UU1izacl6n del sistema da cómputo 
Conteo Clcllco 
Exactitud de la base de datos 
Flujo de efectivo 
Presupuestos 

Ingeniarla 
Exaclitud de las listas de materiales 
Programa de desarrollo de nuevos productos 
Evaluación del proceso da fabricación 

El Director ha dlsellado lo que considera un modelo esténdar para los Informas. Da asta 
manera todos tendrán Informes similares. El modelo seleccionado es el siguiente: 

El Director ha ordenado a cada uno da los gerentes que establezca elementos para 
medir el desempello en los sectores que él les ha asignado y qua comience a rendirla 
Informes. Dado que en la ectualldad no hay planes an funcionamiento para medir el 
desampello, el Director ha ordenado a cada gerente que Indique lo que crea que puede 
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lograr durante el mes en curso. Cada gerente debe fonnular un nuevo plan al comienzo 
de cada mes. 

DeHrrollo: 
Examine cuidadosamente la situación presentada y las fundones asignadas por 
departamento y conleste el cuesUonarto siguiente. 

Cu11tlonarlo: 

1. ¿Qué modificaciones harta usted al modelo de Informa din/lado por al Director? 
¿Qué Upos de problemas puede usted vislumbrar en el proceso de medición del 
desempel\o en la empresa? 

2. ¿Qué Upas de problemas existen en cuanto a I• madlcl6n del desempano de la 
planeacl6n de ventas y la programación maestra? ¿Qu6 medidas serian necesarias 
para resolver los problemas? 

3. SI usted fuera el Director ¿qué medidas tomarla para establecer un sistema de 
medición del desempeno en la empresa? 

4. ¿Qué Upas de problemas puede vislumbrar en cuanto a las medidas adoptadas por 
el Director para medir el desempeño? ¿Qué modificaciones harla usted al programa 
de medición del desempeño del Director? 

5. ¿Seleccionó el Director los elementos correctos de medición del desempeno? ¿Los 
asignó correctamente? ¿Qué cambios harla usted? 
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Evaluaclón: Medición del Desempefto 

1. La medición del desempel\o es: 
•) Delllnnlner si I• computadora tiene 1uficlente especio en su disco pera 

Hli1fecer las necesidades de 1u emprase. 
b) Un mtlodo para la evaluaclón de nuevo• gerantH. 
e) El número de regl1tros maHtros de ertfculo1 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. 

2. Los ra1ultados de Clase A los detennlna una escala de calificeclones. ¿Cu61 de las 
siguientes declaraciones es concta? 

a) La Cl•H A necesita un desempei\o de por lo menos un 90% y todos en la 
empresa utilizan el sistema fonnal. 

b) Un desempai\o de Ciase D significa que el sistema formal s61o funciona un 
80% de las veces. 

e) Un desempai\o de Ciase B significa que el sistema funciona bien, paro no 
se rinden Informes de desempeilo. 

d) Un dasempai\o de Ciase C significa qua el desempei\o da la empresa se 
califica bajo el promedio. 

3. 1.111 medida• de deHmpeno de la Planeaci6n a Nivel de la Dlraccl6n da 
Operaciones H daban evaluar por separado porque son Independientes entre si. 

Cierto 
Falso 

4. Relacione la medida de desempei\o con el periodo corre~pondlente: 
Programa Maestro D = Diario 
Plan de Produccl6n S = Semanal 
Compras M = Mensual 
Plan de Ventas 

5. El desempano deba ser difundido: 
a) Durante la revisión anual de desempeilo. 
b) Entre todo el personal de la empresa para que sepan cual es el 

denmpei\o. 
e) Al final de cada ciclo presupuestario para que puedan establecer nuevas 

nonnas. 
d) Tan pronto se conocen los resultados de cada medición. 
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6. Relacione la medida de desempello con la func:i6n comiaponcllenta: 
Control de Piso a) Fecha de entraga 1981 contra 

fedla de enlrag8 .,....., 
Rutas b) Fedla de tennlnac:ión mi 

~ fechll de tennlnackln pi-ad•. 
Planeaclón de Materiales e) Defink:i6l1 del centro de llllbajo. 
Compras d) Pacidos a tiempo contra el numero total de 

pedidos enviados. 

7. Las siguientes son medidas del daHmpello del plan de ventas, excepto: 
a) Inventario de pruc:tuctos tennlnado1 .. Plan 
b) Pedidos recibido•= Plan de Vantaa 
e) Pedido• pruc:tucldo1 = Plan de Produc:ci6n 
d) Plan de Ventas = Plan Come!Cial 

8. El objetivo del Plan de Producción ea equilibrar la demanda total y loa 19CUrlOs 
totales. 
_ Cierto 
_ Falso 

9. La medición del desempello reviste más Importancia en 101 sectores siguientes: 
a) Planeación a nivel ejecutivo. 
b) Manejo da la base de datos. 
e) Ejecución de los programas de operaciones. 
d) Todas las respuestas anteriores. 

10. La persona que suele ser responsable de la evaluación del Inventario en la empresa 
es: 

a) El gerente de almacén 
b) El supervisor de conteo clcllco 
e) El vicepresidente de fabricación 
d) Ninguna de las personas anteriores. 
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CONCLUSIONES 

A m•nel'll de .. sumen y como conclusión podemos decir que sabemos lo que es una 
emp ... aa de clase A. Mi• concJualonH son que P•,.. Implementar MRP 11 es esencial la 
planeKión a nivel ejecutivo P•l'll determinar el enfoque de la empresa por medio del 
plan comarclal, el pl•n de ventas y el plan de producción. Habl•moa de la planeacl6n a 
nivel de I• dlrmccl6n de Oper11clone1 por medio de la Programación Maesll'll, Planeaclón 
de Matari•la• y Planeacl6n de Capacidad, asr como el camino computarizado constituido 
por 1 .. Ustas de Materiales, Estado del Inventario y Rutas. 
Luego cubrimos la ejecución de los programas de Operación: Compras, Control de Piso 
y Medición del Deaempello. Recordemos que una empresa de ciase A es una que logra 
un desempello del 95% o mlls en todas las éreas de este cuadro del sistema cerrado. 

Podemos concluir que para lograr una clase A se deben seguir una sene de pasos los 
cuales son: 

Educación de toda la emr-resa para que todos sepan a donde van. 
Apoyo de con1ultore1 Industriales 
Realizar medición del deaempello, un proceso de evaluación para descubrir qué tal 
nos está yendo y qu6 més se tienen que hacer. 
Contar con una estructura de la organización eficaz para delegar responsabilidad. 
Un m61odo gerencial de colaboración. 
Prepal'llr un grupo de proyecto 
Realizar la justificación de los costos de Implementar la Planeaclón de los Recursos 
da ManufldUre con 6xfto. 
0.181TOllar un pl•n de proyecto 
Prepal'llr y mantener una base de datos exacta. 
Decidir sobre el programa y equipo de computación. 

El seguir estos pasos proporciona un proceso o un camino comprobado que si se sigue 
podemos estar seguros funcionará siempre .. 

El primer paso en la Implementación exitosa, verdaderamente comienza con la 
educación de la gerencia y la habilidad para dirigir. Esto es la medición del desempello y 
fijar objetivos. Eso requiere visión, requiere liderazgo. Pienso que algo que está 
vinculado a esto también es el proceso educativo que como vimos dividimos esa 
educación en tres nlvelea: 
Primero la Educación a nivel ejecutivo. típicamente de 5 a 1 o personas que salen para 
averiguar da qué ae trata ta planeaclón de los recursos, por qué es Importante, qu6 hará 
por nosotros, cómo llegamos hasta allá y cuál es nuestro papel. 
Si el nivel ejecutivo no entiende estos conceptos, no se consagran al proyecto, no se 
llegar6 allli. 

Y pasemos de la educación a nivel ejecutivo al segundo nivel. Esto es la dirección da 
Operaciones. Y nuevamente en las empresas 10 a 25% de todos los empleados. Esos 
son 101 gerentes de departamentos de ope,..clón hasta la supervisión de primer• linea. 
Pienso que esas personas tienen que ser educadas también al Inicio del proyecto y es 
por eato. Si vemos el grlifico MRP 11 al Inicio y hablamos sobre quién va en realidad a 
desarrollar los planes maestros, hacer las listas de materiales correctas, el conteo cfcllco 
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de Inventario, documentos de rutas, adqul1lclone1, deaempello an al tallar, pi-ación 
de recursos. E1 la gente de Olracclón de Opal'Kiona1. Ese •• su lrllblljo. 
De manera que desde al principio tenamo1 qua lograr su comprensión da lo qua algnllicll 
la labor para tener su dedicación y dlracclón que IOl1 vtlala1 para al txlto del pniyacto. 

Da manara que mlantr111 al nivel ejacutlvo ea(j all1tlando a un curso externo, la 
Oil'9Cción da OperRlona1 a1tt allatlando a a.nlnalloa eclucat1Yo1 lntamo• para 
aprender c:omo manejar eficazmente al 1l1tema de planaaclón da recursos. 

El tercer nivel es sumamente lmportente, •• la educación an mase. Esto qulara decir, dal 
75 al 100% de todos 101 empleados. Algún nivel de educación y capaclteclón, educación 
debidamente estructurada. 

La educación en administración y dlraccl6'1 y la educación a todos 101 niveles da la 
pirámide educativa significa en realidad ralnverUr an la gante. La gante as al activo m61 
Importante. Se tiene que reinvertir en ella para t-r txlto. Nos ':!a a todos la educación y 
la comprensión qua necesitamos para hacemos rasponsables, para ser agentes de 
cambio que logran un resultado. 

Pasando al número do1. Apoyo de con1u1tore1 lndu1trtaiH. SI aa va a utilizar gula 
externa debe hacerse correctamente. 

es recomendable un m6todo donde se haca que alguien venga por Jo manos dos dlas 
cada cuatro o sel• semanas, ayude a fijar loa objetivos, repase al daaempello, ayude a 
comprobar qua asttn blan encaminado• pero no hacar al trablljo por nosotro1. 

El papal de conaullor en un proceso de planaaclón de recursos H et da proporcionar un 
punto de vlata objetivo 1xtartor da la organización a travt1 de la lmpllmanteclón y 
proporcionar ratroallmentaclón a la garancla para ayudarles a enfocarsa en la• traaa 
problem6tlca1 de desempello y desarrollar al proceso de la planaaclón da 101 racurso1 
da manufactura a un nivel da clase A. 

El tercer elemento es la medición del desampello. Hemo1 hablado IOblw al proceso de 
medición de desempello. 

No tanto el aspecto financiero, sino las mediciones del desempefto de operaciones para 
ayudar a enfocar las éreaa problemétlcas del daHmpello. 

SI vamos a avaluar al desempello, alguien tiene que tener la rasponsabilldad da mejorar 
el desempello y mantenerte a un nivel de clase A cuando logramos Hte estado, y tiene 
que aceptar las fellcltaclones y disfrutar de Jos beneficios que conlleva el desempello 
exitoso. 

Como siguiente elemento es importente qua alguien firme y toma la responsabilidad. 
Pueda ser qua no sea tan fécil como suena, a vacas, hay un solo nombre en cuatro o 
cinco iraas di1tlnte1, la persona a estt dividida. A veces, una sola "9a, un cuadrtto da 
funcionas llana tras o cuatro nombras, probablemente no vamos a llagar a donde 
queramos c:on ase mtltodo. Se requiere responsabilidad da organización. Nunca aa ha 
visto qua una empresa implementa la planaaclón da Jos racurso1 c:on éxito sin efectuar 
cambios, e inversamente, todas las empresas qua hicieron 101 cambios naceaarto1, han 
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tenido 6xito en el cambio. Cambiando de un ll1tem• informal • uno formal, de una 
gerencl• de tipo antlcopenición a una de coopenicl6n, 1'3duc:8Clón, 19formllción 
profesional, repensar, quién está a la cabeZll, quien es •I encerg«lo, qul6n e1 
responsable. 

Entonca1, en términos de e1tilo1 gerenciales, Hlll la g4119ncla de •ntlcoperaclón donde 
la gente se encierra, para protegerse a si mlll!IO, difiCUltando ••1 la comunicación y el 
progreso grendemente, y hay I• gerencia de colllbor8ci6n. Este 81 nue11to quinto p•so 
esencial al éxito, donde hay comprensión, 19Speto y confi•nza mutu•, trllbajo en grupo y 
coopereclón, donde todo •I grupo puede -rtar. 

E1te estilo puede ab•rcar toda la empr.sa pare lograr su objlltivo, pero liana que 
comenzar desde arriba, en cada división, cada función, cada departamento, hasta todo 
supervisor y cantro do trabajo. 

E1tos primeros cinco pasos constituyen el camino de la gente, gerencial, esto• son los 
pasos Importantes y mucha• veces echados de lado, esenclale1 para un éxito de clase 
A. Los próximo• cinco pasos se concentran en el camino computarizado. 

El sexto paso es preparar el grupo del proyecto. Comenzamos con el ge,.nta del 
proyecto. El gerente del proyecto debe trabajar bajo el nivel ejecutivo, preferiblemente la 
persona que esté encargada del negocio, el presidente de la empresa. Esto es porque 
este trabajo cruza toda• las área1 funclonale1, se eslll trabajando con venta•, Ingeniarla, 
finanzas, fabricación, materiales, y demés. El gerente del proyecto también deberá ser 
de tiempo completo. 

El gerente del proyecto también trabaja con un comité directivo que debe estar 
constituido por el grupo ejecutivo y 111 personal. 
Estamos hablando sobre los programas de venta, de actuallzartoa cada mes. Quién va a 
estar en el grupo que va a proporcionar esto y luego se va a encarg•r de esto en une 
base continua, tengémoslo en el grupo. Alguien de programaci6n maestra o de 
materiele1, quien representa al taller, quién repre18nta comparas, quien representa 101 
sistemas de lnlormaclón, finanzas, todas estas funciones distintas. De manera que esos 
miembros del grupo del proyecto, como ya hemo1 visto, deben convertirse en loa 
Instructores para el resto de la organización por medio de la capacitación. De manera 
que los miembros del grupo del proyecto van a dedicar parte de su tiempo por medio de 
la educación y formación profesional por medio de otros grupos deriv•dos de trabajo 
para Implementar y hacer ésta la forma en que se maneja 111 negocio y la empresa. 

Pasemos al peso siete. Justificación de costos. Primero hablemos de costos, luego de 
los beneficios. 

Los costo• de Implementar la planeaclón de loa recursos comn hemos visto Incluyen la 
educación a todos los tres niveles, el próximo costo corresponde a traer gente externa y 
visitar empresas y fábricas exltosa1. 
Programa y equipo de computación, aqul t~• lo1 costo• slgnllicatlvo1. Es mé1 con 
al nuevo listeme de computadora1 que se trae se prepa19 aste normalmente •• 111 coito 
principal, luego la gente, el grupo del proyecto, el ger9111e del proyecto el tiempo y el 
Hluerzo que la gente dedica al proyecto de la planeadón de lo1 recurso1 y la educación. 
Aunque no es un costo directo, es una inversión en el recurso representado por la genle. 
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Tiene que ter*M en c:uenr.. Como hemos visto, I• gente comlQllde el 30 •I 35% de 
loa costos tor.lea. Loa programH y equipo de compulllclón un 50% y I• educación y 
consulte de 15 • 20%. 

De menera que 50% del costo H pera programH y equipo de compulllclón y 50% del 
costo •• p•ra admlnlatrKlón y gente, e•te• son buenas peutH da costo•. Y H 
lmporlllnte 19CO!der que y• H• que H •lcllnce un nivel de denmpe/lo de clan A , 
c:l8M 8, C O 0, IH lnveatig8Clonel lndk:lln que probablemente H gHlllnln 18 misma 
cenlkllld de dinelo, solo que lo gHlllnln donde no debe nr. De m•nera que •• muy 
Importen!• que u praate be•lllnte atención • eatoa porcenlllJH de coatoa. 

Respecto • loa benellclOa, podremos conter con que v•rno• • 19duclr el lnvenlllrlo, 
tlplcemente de 25 • 50% ehomlndo une cantidad algnifte11tlv• en loa coatoa de mMlener 
lnvenlllrlo•. Ahorrllremos dinero en los costos de materi•I comprado y netes HO ea de 2 
• 5% de loa coatoa de metarialea. Mejoramientos en productividad en lodH IH áreas. 
0.Hmpello de operaciones mejorado, ciclos 19duc:idoa, lnvenlllrio 19ducldo, costo 
r8duckloa y mejor nrvlclo •I cliente. Todo Hlo nos pone en une posición competitiva 
mejor. Y CUllndo eatemoa comp•rando loa coatoa con loa benellcloa nuestra 
lmpiMNlnteclón d• 111 pleneeclón da los recursos perece que n 1111 justillcado bastante 
bien. 

Cu•ndo 18 enUend•n eatoa números, toa prasldentH y gerentes generales h.C.n la 
pl•nelldón de los recursos de m•nuf•ctura su primera prioridad. Porque no U.nen un 
nuevo producto en et futuro que puad• rendir esa cl•n da dinero. 

El octevo peso, plllneaclón del proyecto da lmplamantaclón. 
En el pl•n de proyecto debemos definir nuestros objetivos generales, nuestras metas. 
Loa objetivos pulldan ur exactitud en laa 111181 da meteriales y debamos cuentillcarfa. 
como un• mete, 99%, poner Uempoa limites, cuándo lo v•mo• a conseguir, quid una 
mete lntermedill. Ealllblecer rasponubllldades, cuales son loa recursos, cuánto ve a 
coalllr, cuila• son loa beneficios y h•Y que ravls•r. El grupo de proyecto raalmente debe 
raunlrn por lo meno• en ronna saman•I. Un comité de dirección tal vez un• vez •I mas 
para ravlur et danmper1o. Vamos • tener problemas que surgen, cuall as la solución de 
los problemas y la acción de seguimiento. Se puede dividir el plan del proyecto en lo que 
llamerie las tras áreas. La primera de estas ea el plan de aducaclón y capacitación, quién 
v• • cu411ea curaos y quién recibe la capacitación. 
Le aegunda árae del plan de prcyecto es lo que u llamarla el camino tlicnlco qua 
conalate en como mejoro et alatem• en equipo y programas da computeclón. Eatemoa 
c:.rnblllndo da un alatem• • uno nuevo, estoy lmplemenlllndo de módulo en módulo, 
qullin v• e nr el rHponHble, cuáles son los tiempos limite y lea lllreH dellllladaa p•r• 
raeliZllrfo. 
Le tercera área probablemente sea la mals Importante de las mencionadas, regresa a laa 
lllraH de gerenci8 quién dice vamos a Implementar este módulo tal vez es la 
negociación de Inventario pero ya hemos dicho que el programa de computación no va a 
raaulter en exactitud en el conteo clcllco, da manera que culll es la tarea de la gerencia, 
como vemos • contar el ciclo, cual es la frecuencia, cual es la clasificación de los 
•rllculoa, podemos hacer luego un análisis de tipo abe?. Cualles son los márgenes de 
lolerencla. Todas estas tareas detalladas están vinculadas a las acciones gerenciales 
que van a aer necesaria• para h•cer que el programa de computación verdaderamente 
funcione, de manera que estas tres áreas son: 
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El pl8n de adUClcfón, El camino 16cnlco y luego el camino gef9!1Cilll por lldlvld•d 
gelWllCilll del pl8n del proyecto. 

Nuestro noveno PlllO 1111111 ta implementación exltou de I• planeKlón de los recursos es 
I• conti8bllld8d de 18 b•se de datos. Ski lnfonnKlón •x•cte y actu•lized• ¿cómo 
pochmoa tomer decllklnes euct8s y actu•lizlldaa? 

Conli8bllkllld de 18 bese de datos. Ello eati lig•do 11 nivel de desempallo que 
deseemos en tas iirua de 111181 d• m1teriele1, conteo clcllco de Inventarlo, rullla. Ese 
desempel\o debe ser de 118 • 99% pa111 que loa alatemaa verdade111menle funcionen 
~nta y nos propofCionen lnformeclón que buscamos. 
Le conlillbllld1d de 18 bese de d•toa, es un• función del equipo y el prog111m• de 
compul8ci6n qulziia, pero miia lmport1nte, •• un1 función de la gente. Gente que 
•ctu1llZll el sistema. Lo utilizll, m1ntenlendo la lnfonn1clón ex&cla y confiando en todo el 
alateme. 

Luego el décimo paso ea equipo y prog111ma de compulllclón. Lamentablemente lo 
primero que se oye de muchas empren• •• que •compramos este equipo y prog111ma1 
de compullld6n y que19mo1 que hega el trabajo" ¿ahol'll que hacemos?, paro cuando 
llegemo• • ••te punto y• deben h1berse tomado muchos paaoa lmportentH. T1I como 
educación, une Identificación de lo que está lncomtcto en el slstam• lclual y lo que 
Hlllmo1 lrll8ndo de ar19gtar, av1luaclón del prog111ma de compullclón b1ud8 en 
nue11r11 eapec:ificaclonta, une distinción entre 111 capacidades del prog111m• de 
compul8ci6n que son necaurilla y que a.len buen•• i.ner, envl1n eaoa requlllitoa • 
culltro o cinco prov..001111 de prog111m11 de compullclón, vl1l181 • olrla emprena que •"*' utillz8ndo el prog111ma de compulllclón que n ••ti conllide111ndo, un• 
determlned6n de no modlllcar un paquete de prog111mas de compullldón miia de 1 O a 
15'11> o noaotroa nos cambla111mo1 pa111 que sea mll1 como nuestro sistema •ctual que q-• mejorar. 

No q-.moa hecer algo Indebido. Le avllluaclón de alatamaa, beúndonoa no solo en 
sus funciones y uUllded sino en 18 capacitación y la facllid•d de uso. Por último un 
requllito prlnclpel en la evaluaclón de au1 prog111m11 de compulllclón y equipo debe ser 
qua tiene que funcionar. Bueno, ustedes dlr6n, todo equipo de computación funciona. No 
necaurtamente, no complalllmenta da cualquier manara. rienen que hacerse la 
pregunlll ¿ya he llido lmplementade por lo menos por una o dos compallíaa 
pref8ltblerMnla con un nivel de deaempal\o de claae A? 
Hay que verlllcar que funcionll. Ese es el últlmo de loa pasos pa111 la lmplemenlllclón de 
mene111 exitosa de 11 plarie1clón de loa 111curao1 de manufactu111. 

SI ya he pendo por la educación, e Ido 1 visitar otros lugares, estoy evaluando el 
desempel\o, estoy obteniendo asH0111mlento extemo, tengo la organización 
encaminada, el grupo de proyecto está funcionando y el gerente de proyecto. Hemos 
hecho nuHlrl justificación de costos, plan de proyecto, ll'llbajamoa en la b1aa de datos 
pe111 hecar que aaa exacte y hemos seleccionado el equipo y programas de 
computllcfón, Hlllmoa ll1to1 para Implementarlo, estos son los paaos de una planaaclón 
de recursos de manuf1ctura de clase A. 
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APENDICE 

En esta 1p6ndice sa incluyan 111 respuasta1 a lo1 cue1tlonario1 da av1lu1clón 
presantac1011n al C1pitulo IV. 

Ev11u1cl6n: Pl1ne1cl6n Comercl•I, de V1nt.1 
1. d); 2. Secuencias: 1,3,9,8,4,7,2,5,8; Medida por. g,i,b,a,c,a,h,f,d; 3. a); 4. 75%, 25%, 
50%, 50%; 5. d); e. e); 7. Ciarto; l. b); t. 3,1,2; 10. d). 

Ev1lu1cl6n: Pl1ne1ci6n Comercl•I, de Vant.1 'I Producción. 
1. d); 2. a); 3. d, e, b, a; 4. a); 5. F1lso; 8. Cierto; 7. b); l. F1lso; t. b); 10. a). 

Ev1lu1cl6n: Prognim1cl6n M••lfnl 
1. b); 2. Cierto; 3. s. AfT, S/D, M; 4. d); 5. •>: •. b); 7. •); •. b); t. d); 10. e, e, A, A .• 

Ev1lu1cl6n: Pt1ne1cl6n de M1tart11a1. 
1. Un al1llma da priorfdade1 de1f11ada1 de tlampo; 2. N, S, I, N, 1, S, N, N; 3. al 
planificador da material&1; cujnto 18 deba ordenar; 4. Falso; 5. Slldo • la mano + 
6rdanH abiertas - requerimiento• brutos = lnvanllrio fln1I; 8. a); 7. d); l. 1); t. 375, 
semana 3, SI; 10. e) .. 

Ev1lu1cl6n: Pl1ne1cl6n de C1p1clcl1d. 
1. E, F, A, D, c. B; 2. d); 3. Cierto; 4. Capacidad, C•rg•; 5. d); •. e); 7. C; •• •); •• a); 10. 
Cierto .. 

Ev1lu1cl6n: U1ta1 da M1tart1la1 
1. e); 2. b); 3. d); 4. B, C, A; 5. 1); l. Cierto; 7. d); l. b); t. d); 10. F1lso. 

Ev1lu1cl6n: E1tado del lnvant.rto. 
1. a); 2. e); 3. d); 4. a); 5. Cierto; l. 1); 7. e); 1. d); t. d); 10. F1lso. 

Ev1lu1cl6n: Ruta• da Proc110 
1. 1); 2. C, D, E, A, B; 3. e); 4. Falso; 5. e); e. d); 7. Falso; l. d); t. d); 10. Cierto. 

Ev1lu1cl6n: Compni1 
1. e); 2. e); 3. D, c. E, A, B; 4. Falso; 5. d); •. e); 7. A, B, e, e, A, B; •• B); •• Cierto; 10. 
e). 

Ev1lu1cl6n: Control da Pl10 
1. e); 2. 1); 3. d); 4. b); 5. b); 8. Cierto; 7. d); 1. b); t. e); 10. Cierto. 

Ev1lu1cl6n: Medición del DaMmpallo 
1. d); 2. a); 3. Falso; 4. s. M, o, M; 5. b), d); 1. e, c, D, A; 7. e); l. Cierto; t. d); 10. a). 
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GLOSARIO 

Admlnlatraclón de lnvnartoa.- La rama de la administración de empresas que se 
ocupa del control y planeación de los Inventarlos. 

Admlnlatraclón de Matartale•.· Término usado para describir el grupo de funciones 
admlni1trativa1 relacionadas con el ciclo completo da flujo da materiales: compra y 
control Interno da materiales en producción, planeación y control de producción en 
proceso, almacenaje y envio del producto terminado. Difiere del control de materiales en 
qua éste último tradicionalmente se limita al control lntemo de materiales de producción. 

Archivo articulo• de Inventarlo.- Este archivo contiene datos descriptivos y de 
Identificación, valores de control (tiempo de entraga, tamanos de lote, etc.) a Información 
sobre el estado del Inventario (en existencia, aalgnado, ordenado, etc.). 

Articulo del Plan Maeatro.- Articulo seleccionado para ser Incluido en el Plan Maestro. 
El articulo es considerado crlUco en términos de su Impacto en componentes da más 
bajo nivel y/o en recursos como mano de obre calificada, máquinas clave, pesos, etc. Un 
articulo final, un componente o una lista de planeación pueden ser articulo• del plan 
maestro. 

Articulo Final.· Un producto vendido como articulo terminado o parte de repuesto; 
cualquier articulo sujeto a un pedido de clientes o pronóstico de ventas. Sinónimo: 
producto terminado. 

Articulo padre.- Un articulo o ensamble que tiene partes de m·s bajo nivel como 
componentes. 

Articulo.- Cualquier parte o ensamble único, manufacturado o comprado; es decir, 
ensamble, subensambie, componente, producto terminado o materia prima. 

Asignación.· La reservación o asignación de cierta cantidad de un articulo, por 
ubicación. La asignación reduce la disponibilidad de un articulo. La cantidad asignada de 
un articulo aumenta cuando dicho articulo (1) se ordena como una partida de Pedidos y 
Facturación y/o (2) se necesita como componente por una Orden de Producción. 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 producción. 

CAD/CAM.· Diseno Auxiliado por Computadora/Manulactura Auxiliada por Computadora. 
Dos aplicaciones técnicas altamente especializadas, por medio de una computadora, 
para mejorar la productividad del Ingeniero y fabricante. Loa programas de computadora 
"CAD" permiten a los disenadores hacer uso de caracteristicas avanzadas que Incluyen 
la medición a eacala automática, el modelado tridimensional, el trazado automático de 
mapas con base en sensores. etc. Una vez que el diseno es satisfactorio. el programa 
"CAM" se pone en uso. Por ejemplo, se pueda analizar la forma de una parte metálica 
que se va a maquinar en un tomo. Automáticamente se derivan las Instrucciones de 
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control numtrico para la trayectoria COfl'llCla de la herramienta en un tomo, cuando aa 
produce la parta. tambl6n, un programa "CAM" puede dibujar la• múcaras para la 
producción fotolitogl'llfica de los "chips" de computadora. Adem61, en la llnaa de 
ensambles 101 programas "CAM" controlan el proceso de manufactura, daladan y 
corrigen 101 errores l'llpldamente y, deapu61, pnaeban loa produdo1 tannlnado1 antas de 
embarcarlos al cliente. CAD/CAM es un medio de uur las computadoras para ayudar a 
101 Ingenieros a dlsellar fonnas de manufactura y produdo1 nuevos. 

Cambio de lngenlerl1.- Una revisión de la lista de partas , estructura del producto o 
dibujos, autorizado por el departamento de lngenlerfa. Por los general, los cambios 11 
Identifican mediante un número de control y se hace por razones de segurlded, 
reducción de costos o aspecto funcional. Para Implementar lol cambios de lngenlerla an 
forma efectiva, debel'lln revisarse todas las funciones afectadas, tales como Matariales, 
Garantle de Calidad, Ingeniería de Ensambla, ate. para estar de acuefdo con los 
cambios. 

Cantld1d a raorden1r.0 En los sistemas de control de Inventarios de OfdenH fijas, H la 
cantidad fija e ordenar cad1 vez qua el dllP')nlble (exltancl•aalgnado+pendlenta de 
surtir) cae bajo el punto de reorden. En un sistema de cant1d1des variables de reorden, 
11 cantidad a Ofdenar puede varilr cada periodo. 

Cantld1d econ6mlc1 de pedido.- l.11 cantidad del producto que debe manufeeturarse o 
comprarse para minimizar el costo total lmpllcadO, lneluyendo I01 costos de orden1r 
(preparación de mliqulnas, elaboracl6n de pedidos, verilicacl6n de recepciones, ate.) y 
101 costos de mantener o llevar (costo de capital Invertido, seguros, Impuestos, espacio, 
obsolescencia y deterioro). l.11 cantidad económica de pedido puede calcularse a partir 
de la ecuación: 

Cantld1d m6xlm1 a ordanu.- Llmile que se aplica después de calcular el tamallo de 
lote para evitar qua éste exceda una cantidad máxima predefinida. 

Cantld1d mlnlm1 a ordenu.- Parámetro que se aplica después de calcular al tamallo 
de lote para evitar que éste sea Inferior a una cantidad mlnlma predefinida. 

Cant1d1d raquarld1.- l.11 cantidad de un componente qua se utiliza en la produccl6n de 
su padre. 

Capacld1d.· 1) En lénnlnos generales se reilara al volumen total de carga disponible. 2) 
El mAxlmo ritmo de produccl6n qua se puede obtaMr con las aapaclflcaclonH de 
productos, fuera de trabajo, mezcla de productos, planta y equipos actuales. 

Claalflcacl6n ABC.- Claslfieacl6n de los artlculos del Inventario en orden dacraclanta de 
volumen anuel en pesos. La lista resultante se divida en tres clases llemadaa A, B y C. 
Lll clase A contiene los artlculos de mayor volumen anual en pesos y .. la qua recibe la 
mayor atención. La clase B Intermedia recibe menos atanción, y la clase e contiene los 
artlculos de bajo volumen. El principio ABC consista en qua al Hfuarzo ahOrradO a 
trav61 de controlas sencillos en 101 articulo• de bajo valor se mplicll a reducir al Inventario 
de artlculos de alto valor. 
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C6dlgo de Nlvel BIJo.- ldentillca el nivel m•• bajo en CU81quler 111111 de rnml9!tllle1 en 1• 
que aparece un componente en P•rticular. Lo• requerimiento• neto• de un componente 
determinado no son calculados sino hasta que lodo• los requertmlentol brutal healll ese 
nivel han sido obtenido•. 

Componente.· Un término que .. utiliza para Identificar une mmtarl• prlm•, Ingrediente, 
parte o 1ubensambla que se Integra a un compuesto, anHmble o articulo da nivel m•1 
alto. T•mbltln pueda Incluir 101 m•tarlales da empaque p•ra •rticulo1 termlnadol. 

Conteo Clcllco.· ncnlca p•r• tomar lnvanlllrlo flslco en qua al lnvenlllrlo H conllldo 
periódicamente, en lugar de un• vez al al\o. Por ejemplo, se puede hacer un conteo 
clcllco cuanto un articulo lleg• a 1u punto da !9Cllden, cu8l1do se recibe nuevo mmtarial, o 
en forma regular m•s frecuentemente para •rtlculos de •lto volumen y menos 
frecuentemente para artlculo1 de bajo volumen o poco movimiento. Loa llstamH 
efectivos de conteo requieren que cada dla se cuente un cierto número de •rtlculo1. 

Control ABC de Inventarios.- Sistema de control de lmentarios basado en la 
clasificación ABC. 

Control da Inventarlos.· Las •ctlvldades y técnicas para m•ntener I• exlatencl• de 
articulas en niveles deseables, ya sea materia prima, producción en procaso, o 
productos terminados. 

Control de Piso.- Sistema que utiliza Información del piso da producción p•ra m•nl-r 
y comunicar el estado de las ordenes de trabajo y da los centro• de trabajo. LH 
principales funciones de control de piso son: 1. Allgn•r prlorid8de1 • cada orden de 
trabajo. 2. Mantener Información de cantidades de producción en procaao para MRP. 3. 
Informar de la situación de cada orden de trabajo. 4. Propolcion•r lnfOil!laciOn real para 
propósitos de control de capacidad. 

Costo da m•ntener o llev•r el Inventario.- El costo de mantener el Inventario, 
normalmente definido como un porcentaje del valor del Inventario por unidad da tiempo 
(generelmente un año). Depende principalmente del costo del capital Invertido y de loa 
costos de mantenimiento del Inventarlo, tales como Impuestos, seguros, obsolescencia, 
deterioro y espacio ocupado. Tales costos varlan entre 20 y 35% anualmenta, 
dependiendo del tipo de Industria. 

Demanda de parte da Hrvlclo.- La solicitud de venta de un componente por si mismo, 
contra ser usado en la producción de un articulo de más alto nivel. 

Demanda dependiente.- La demanda de un articulo es considerada dependiente 
cuando está directamente relacionada o derivad• de 18 demand• por otros artlculo1. 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. 

Dem1nd1 Independiente.- La demanda da un articulo as conliderad1 Independiente 
cuando no esUI relacionada con ningún otro articulo que la empresa manufactura o 
almacena. La demanda de una parte de servicio que se envla directamente a los clientes 
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•• conllkler8dll Independiente. Por otro ledo, 11 ... parte H envla • un ell'lldn 
dlvllional, la demanda de la. parte d• Hrviclo e1tarla en función de los reabHtecimlentos 
del almac6n, y Hri• conllklerada dependiente. Generalmente, loa articulo• de demanda 
Independiente son aquello• que fonnan parte del Inventarlo de producto tennlnado, 
aunque Hto no liempre H cierto para lodos lo• artlculo1, ya qua la demanda de 
aiguno1 de eliol puede derivarH de almacenH de dl11ribud6n. Lo• articulo• de 
demanda Independiente puedan Hr 1Nba1tacldo1 utilizando 1l1temH de 
raaba1teclmlento de exl1tencla1 como el de punto de reorden, aunque actualmente es 
probabla qua H utilice el punto de reorden por periodo. 

Demanda •• Un 19querlmlento de un producto o componante e1peclllco. La demanda 
puede venir de varia• fuente•, como son pedido• de cllentH, pron61tico1 de venta, 
lnter=rnpallla, almac6n dlvialonal, parta• para Hrvlclo. o para manufacturar un producto 
de mú alto nivel. En lo qua H refiere a producto• termlnedo1, la demanda e1 
normalmente diferente a 111 ventas, ya qua la demanda no necesariamente H convierte 
en venta•. 

Dl1ponlble para venta.• La parte no comprometida del Inventario o de la producción 
planeada de una compallla. Este dato ea frecuantementa calculado del Plan MaHtro de 
Produccl6n y utilizado como herramienta por el personal de vanta1. 

Dl1ponlble proyectado.· En MRP, la cantidad en existencia se proyecta al futuro 
deduciendo 101 requerimientos de cada periodo e Incrementando las recepciones 
esperada•. 

Dl1ponlble.· Material o articulo dl1ponlble para uso en planea, 6rdene1, etc. Disponible = 
Existencia • A1lgnedo + Ordenado. La cantidad disponible e1 un dato al mornanto. 
Cuando H utiliza MRP, qua toma en cuenta el tiempo, la disponlbllldad es m*' exacta, 
ya qua es por periodo. 
donde ·a· es la cantidad a ordenar, ·A· son las ventas anuales, ·s· es el costo de 
colocar el pedido, "I" ea el porcentaje del coito de mantener el Inventarlo y V e1 el costo 
unitario del articulo. 

En .. mble contra pedido.· Ver fabricación contra pedido. 

EnHmble final •• El producto ensamblado de nivel m•s alto o "nivel cero•. También se 
utiliza para nombrar el •rea de manufecture donde el producto se ensambla. 

EnHmble.· Grupo de sub-en1amble1 y/o partes que H unen; la unidad completa 
constituye una subdivisión mayor de un articulo final. Cuando dos o més componentes o 
sub-enaambles se unen por medio de mano de obra o maquinaria, se le llama ensamble. 
Un enaamble puede ser un producto terminado o un componente de un ensamble de 
mayor nivel. 

Entrada/Salida no planHd•.· Una transacción de entrada o salida, que actualiza la 
cantidad en existencia, para la que no existe cantidad ordenada ni asignada en el 
archivo. 
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EstNc:tura de producto.• La manera en que los componentea se incorporan •n un 
producto durante su manufactura. Una estructura de producto tlpica mostrarla, por 
ajamplo, matarla prima a convertir en componentes fabricados, componentes reunidos 
para formar sul>ensambles, sub-ensambles formando •nnmbles, •te. 

Eatructurar lista• CS. material ... • El proceso de organizar listas de materiales para 
lograr funcJonH espKillcas. Var lista de materialea. 

Exist.ncla d9 ugurfdad.· 1. En general, la cantidad que se planea exista en 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, le existancia de seguridad puede referiraa al inventario adicional y/o capacidad 
plan•ada como protección contra errores de pronóstico y/o cambios e corto plazo. 

Exlatancla •• El saldo mostrado •n registros de Inventario perpetuos que Indica las 
unidades que se encuentran físicamente en los almacenes. 

Exploalón.· Detallar una lista de materiales, hacia los niveles Inferiores, para obtener el 
total de cada componente requerido para manufacturar una cierta cantidad de articulo 
padre. 

Fabricación contra pedido •• El articulo final ea terminado después de que se recibe un 
pedido de clientes. Normalmente, los componentes con tiempos de espera largos se 
planean con anticipación para reducir el tiempo de entrega al cliente. Cuando se 
•lm-nan opciones u otros sub-ensambles antas de que haya pedidos, el término 
•ensamble sobnl pedido" as también utilizado. 

Fabricación para Inventario.· El artlculo final se envia del almacén de producto 
t•rminado, "del anaquel• y por lo tanto es terminado antes de que lleguen los pedidos del 
cliente. 

Fabricación por lote •• Organización funcional en que los departamentos o centros de 
trabajo están 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 órdenes especificas, ya sean órdenes para 
almacEn o pedidos de clientes. 

Fabricación.· Término utilizado para distinguir entre operaciones de manufactura de 
componentes y operaciones de ensamble. 

Fantasma .• Articulo registrado en inventario como no almacenado y no controlado. Su 
tiempo de entrega normalmente es cero, pero esto no es necesario. Cuando un articulo 
fantasma se usa en una estructura, generalmente 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 agrupación, o de 
reunión. 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 la razón de 
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que se puede explotar e travtrs de fanlasma•, ya qua lo• componentes reales a11An a un 
nlval ablljo. 

Facha da efactlvldad.· La fecha an qua un ~ o una operKl6n aa lnCOfllOt9da 
u obsoletlzada de una lisia da materiales o de un proceso de enllllmble, Mgún el caso. 
Son utilizadas an los proceso de explollón pai. generar ClamandH de materiales o 
mano de obra. Normalmente loa sl1tamaa de Uatu de Materlala1 contemplen fechlll 
efectivas de Inicio fin, que ldantlflcan el Inicio y tannlnllCl6n de u1111 relacl6n partk:ular. 

Gerencia de Materlal81.• Un término qua se utiliza para describir el conjunto da 
funciones gerenciales relacionadas con el cldo completo de ftujo de maleriale1, desde la 
compra y control Interno da los materiales de producción hasta la planellCl6n y control da 
la producción en proceso y el almacenaje, embarque y distribución del p!Oducto 
terminado. Difiera del control de materiales en que esta último tradicionalmente se limita 
al control Interno da 101 materiales de producción. 

Hoja da ruta •• Un documento qua especifica las operaclonea ralaclonadH con una parte 
y la secuencia de las mismas, con operaciones y rutas alternas (cuando ea facllble), 
preparado por los Ingenieros de procesos an el memento en el que por primera vez se 
pone la parta en producción. Otra• espaciliCaClonea de proce .. mlento qua pueden 
Incluirse en una hoja de ruta son loa requerimiento• de material (Upo y cantidad), las 
tolerancias da maquinado, las hemlmlantaa y plantillas que 18 requieran y la tolarMcla 
de tiempo en relación con cada operaclón. Sln6nlrnoa: ll•te• de aperaclona1, tabla de 
procesos, hoja de datos de manufactura. 

tmploal6n a múltiples ntvele•.· Lista todos loa an1amblaa en loa qua aa u .. 
directamente un componente y lo• ensambles del siguiente nivel en loa qua aa UH el 
ensamble padre. 

Implosión a un solo nivel.· La Implosión de oomponantaa a un tolo nivel, Hala cada 
ensambla an al que el componente se usa directamente y le cantidad. Por lo general, 
esta Información se consigue a trav6s de la t6cnic:a conocida como 'Implosión'. 

Implosión.· Lo opuesto a explosión. Una lmplollón recorra hacia arriba la ealNclura 
hasta el articulo final. La Implosión implica hacia adentro. Un reporte de Implosión se 
adentra a través de la estructura, a partir del componente solicitado. 

Inventarlo activo.· Incluye materia prima, Inventario• en procelO y plOdUdo terminado 
que se usará o venderá dentro del presupuestado sin costos extra o~·· 

Inventarlo de producto terminado.· Aquellos articulas para loa que toda• IH 
operaciones de manufactura, lrlduyando ravillón, han terminado. Puedan aar partas 
terminadas, partes de repuesto, o arUculos terminados qua han sido puestos disponibles 
para envio a clientes. 

Inventarlo en proceso •• Ver: Producción en pn>celO. 

Inventarlo an trinalto.· Inventarios que existan debido a qua el matarial U- qua 
trasladarse. Por ejemplo, si toma dos sem-. rubaat-.. un almdn divisional lejano, 
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un Inventarlo equivalente a aproximadamente dos semanas de ventas estani en tr6n11to 
y por lo lanlo es un Inventario extra. 

lnventllrto flslco.- La determinación por conteo de las _,lidade• en Inventario. Los 
lnvenlario1 llslcos se pueden lomar en forma continua, pertódic8 o anual. Ver: Conteo 
cíclico. 

Inventarlo neto.- La cantidad que queda en Inventarlos despu6s de restar los 
requerimientos brulos y sumar las recepciones esperadas e la cantidad disponible. Ver: 
Requerimientos netos. 

Inventario.- Materia prima, sumlnl1lro1, productos lermlnlldos y elmacenados, o 
consignados a otros al final del periodo contable. A) su valor total, nonnalmente a costo; 
B) el proceso de contar, relacionar, y ponerte• un precio; C) la lista en que H muestran 
con descripción, cantidades, costos unitarios, y totales; O) un Inventario físico. 

Lista de materiales a un nlvel.- Lisia de materiales que muestra únicamente los 
componentes a primer nivel del artículo padre. No muestran ninguna relación de més de 
un nivel hacia abajo. 

Lista de materiales costeada.- Una versión de lista de materiales que ademés de tener 
la Información normal de componentes, cantidad requerida, fecha de efectividad, ele., 
también calcula el costo del artículo padre multiplicando las cantidades requeridas de 
cada componente por su costo unitario. 

Liste de materiales sumarizada.- Lista de materiales de múltiples niveles, que lista 
todos ros componentes y ras cantidades requeridas de una estructura de producto. A 
diferencia de la lista lndenlada no lista los niveles de ensamble y muestra cada 
componente una sola vez con la cantidad total requerida. 

Liste de male¡lale• temporal.- Técnica para estructurar listas de materiales para 
subensambles (no almacenados). Para este tipo de subensambles, el tiempo de entrega 
se establece en cero y el !amano de lole se calcula lote por lole. Esto permite a MRP 
pasar directamente a los componentes 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 lngenierla y 
manufactura. Ver: Fantasma. 

Liste de materiales.- Una lista de todos los subensamblas, partes y materia prima que 
forman parte de un artículo padre, mostrando la cantidad requerida de cada uno para 
hacer un ensamble. Existen varios formatos de listas de materiales, Incluyendo listas a 
un nivel, listas lndenladas, listas modulares o pleneadas, listas temporales, listas 
malriclales, lisias costeadas, ele. Ver: Estructura de producto. 

Lista de partes comunes.- Un tipo de lista de planeaclón qua agrupa todos ros 
componentes comunes de un producto o famllla de productos en una sola lista de 
materiales. Ver: Lista de planeaclón, lista modular, super lista. 
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U.ta de planeacl6n.- AgNpaclón artificial de artlculo1, en lonnato de lista de materiales, 
utlllzada p1111 lecllitar la pl1neación de materiales y/o de produccl6n. Ver: lista de partes 
comunn, auperli1t11. 

Uata de aurtlmlento.- Un• li•ll Impresa que contiene 11 Identidad y cantld1d de 111 
pllt8a y enumbtH que H van • retirar da 111 a)(f1tancJ• pera despacharse • producción 
o embalclrse • dientas en un di• especlllco. Sln6nlmo: U1ll de recolección. 

Uata modul1r ele m1tarl1lea.- Un tipo de lisll de planelclón que H organiza en 
módulos de producto u opciones. Se utiliza en empn11&1 donde los productos tienen 
muchas opciones, como en el caso de •utomóvi111. Ver: L1111 de planeaclón, lisll de 
partes comunes, super li111. 

Lol9 por lota.• Tjcnic:a para establecer tamanos de lotes en MRP que genera órdenes 
1ugarldH por cantidades Iguales a los requerimientos de materiales del producto. 

ManUf1ctu111.- 1. •) Fabricar o procesar m1teri1 prima p1ra convertirla en un producto 
termlnldo, normalmenta por medio da una ope111cl6n Industrial 1 gran escala. b) Fabricar 
o procesar un producto, con •I uso de m•qulnas lndustri1le1. 2) Cre1r, producir o fabricar 
de un1 m1ne111 mectnlea. 

M1tarl1 prima.- Los m1teri1les o componentes blllslcos, nonnalmente comprados, 
requerido• en el proceso da producción. LI disponibilidad de m1taria prima es, con 
lracuancla, el !actor que determina la vlabllldad del programa de producción. 

MRP de cimblo neto.- Un enfoque • trav6s del cual el plan de requerimientos de 
materiales se manUene continuamente en el sistema. Cada vez que hay un cambio en 
requerimientos, órdenes abiertas, estado del Inventario o factores de uso, sa hace una· 
explosl6n parcial de los artlculos afectados por el cambio. 

MRP regener1Uvo.- Enfoque en el que el plan maestro es totalmente reexplotado a 
trav6s de todas las listas de materiales, cuando menos una vez a la semana, para 
mantener prioridades realistas. Nuevos requerimientos y 6rdenes sugeridas. 

Nlvel de Mrviclo.- Una medida de la demanda que 1e satisface con el Inventario en 
existencia; por ejemplo, el porcentaje de pedidos qua se surten con existencias; el 
porcenllje de la demanda en pesos que se satis!- con 11 elCfstencl1. 

Nivel.· Cid• parte o ensamble de una estructura de producto Uene asignado un c6dlgo 
de Nivel, que Indica el nivel relativo en el qua esa parte o ensamble es utilizado dentro 
de la estructura. Normalmente, los articulas finales tienen un nivel ·o·, sus 
componentes/1ubensamblas un nlvel "1" 

Número de p1fte •• Un número que identifica en forma única a un componente, producto 
o materi• prima. 

Orden 1blerta.· 1. Una orden de trabajo actlv1 o un• orden de compra. Sinónimo: 
R-pcl6n Planeada. 2. Un pedido de cliente no cubierto. 
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Orden de comp111.• El documento que utiliza el comprador para formalizar la transacción 
de comp111 con el proveedor. Una orden de compra, cuando .. entrega al provHdor, 
debe Incluir 111 cantidad, descripción y precio de los productos o servicios ordenados; el 
plazo de pago, descuentos, vla da embarque, y cualquier otra información pertinente. 

Orden de ennmbla.· Una orden de manufactura dada a un departamento de ensamble 
en qua se le autoriza a Integrar los componentes en un ensamble. Ver. Orden de 
fabricación. 

Orden de fabrlc.cl6n.· Una orden de manufactura dada a un departamento, 
autorizillndolo a producir componentes. 

Orden firme.· Una orden sugerida o planeada que se fija en cantidad y tiempo. La 
computadora no puede modificarla, solamente la persona responsable de la planeaclón 
puede hacerlo. Esta técnica puede ser de ayuda en MRP c.uando hay problemas de 
materialea o capacidad, permitiendo que algunas órdenes sugeridas se conviertan en 
firmes. Adicionalmente, las ordenes firmes son el método normal de establecer el plan 
maestro de producción. 

Orden sugerida liberada.- Una orden sugerida mostrada en el periodo en que debe ser 
liberada, ea decir, considerando el tiempo de espera. Una orden sugerida liberada es un 
requerimiento neto, lotlficado y anticipado por el tiempo de espera. Los componentes de 
niveles bajos deben estar disponibles cuando la orden de requerimiento de 
subensambles es liberada, por lo que las órdenes sugeridas liberadas para un nivel de la 
eatructura 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 órdenes sugeridas se crean por el sistema 
y puedan ser modificadas en procesos subsecuentes. Las órdenes sugeridas a un nivel 
son explotadas para obtener requerimientos brutos de componentes del siguiente nivel. 

Orden.- Termino general que puede referirse a órdenes de compra, órdenes de trabajo, 
pedidos de clientes, órdenes sugeridas, etc. 

Pedido por periodo.- Técnica en que el tamaño de lnte se calcula con los 
requerimientos netos para un cierto número de periodos hacia el futuro. 

PEPS.· Método de valuación de Inventarios de primera entradas - primeras salidas. El 
principio es que el Inventario más antiguo (primeras entradas) es el primero en usarse 
(primeras salidas). Ver UEPS 

Periodo.· Intervalo de tiempo, normalmente especificado en dlas o meses para delimitar 
los reportea. En un sistema MRP, se refiere al número de dlas que se sumarizan en una 
columna de despliegue. Un periodo o "bucker semanal contiene todos los datos de la 
semana. 

Plan de producción.- La función de establecer el nivel genera de ritmo de manufactura. 
Su principal propósito es establecer tasas de producción que permitan lograr los 
objetivos de la dirección en términos de Incrementar o reducir Inventarios. Intentando 
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mantener la fuerza de producción relativ•mente estable. El plan de producción 
nonnalmente se expresa en t6nnlno1 gen6rico1 como podrl811 se famlffu de productos. 
Debe contemplar un horizonte de planeación 1uficlente pera ~ mano de obra, 
equipo, Instalaciones, material, y los recurso• flnanclero1 necell8rio1 pere lograr el plan 
de producción. 

Plan de utllluclón de c•pacldlld.- FreaHlfltamente e«tvlene .,_ un plan de 
utilización de capacidad directamente del plan de producd6n, en lugar de l98lizar un 
proceso completo de MRP y PRC. Esto se logra por medio de tablaa de e«tvenl6n que 
aproximan la capacidad requerida por articulo• incluido1 en el plan maestro. 

Plan m•aatro de producción.- (PMP) Ea una rel8cl6n de lo que la ampreu espera 
manufacturar de producto• e1pecifico1. Ea un conjunto de cifra• que "gui•n •a MRP. 

PlanHcl6n de lo• recur101 de manufactura.- Un m6todo para la planead6n efectlv• 
da todos loa recursos de una empreu manufacturera. Idealmente realiza la pleneecl6n 
operativa en unidades, I• financiera en paaoa, y tlmne la cmpacldmd de limulacl6n. Esta 
compueato de varias funciones ligadas entra 11: Ptane..:l6n Comercial, Pi.ne9Ción de 
Producción, Plan Maestro de Producd6n, Plane.a6n de Requerimientos de Meterimle1, 
PlanHción de Requerimientos de Capacidad y lol li1temm1 de proceao para capacidad 
y prioridad. Loa resultados de estos 1l11em .. ae lntegrmn con reportea como el plen 
financiero, los compromisos de compra, preaupueato de envlo1, proyecciones de 
Inventario en pesos, etc. Le Planeación de Recurao1 de Manufactura ea un• extenlión 
directa de MRP. Tembi6n se le conoca como MRP 11. 

Pl•ne•cl6n de requerimiento• de capacld•d.- La función de establecer, medir, y 
ajustar niveles de capacidad que sean consistentes _, el plan de producción. En 6ste 
contexto, el ténnlno planeación de requarimlento1 de capacidad ea el proceao de 
detennlnar cu6nta mano de obra y equipo se requieren para lograr loa objetivos de 
producción. Las órdenes de trabajo abierta a y la• sugerid•• por el liatema MRP, aon la 
basa para que el listema MRP, son la base para que el listema de capllcided las 
traduzca en horas de trabajo por centro de trabajo y fecha. 

Planeacl6n de requerimiento• da m•tarl•les.- (MRP) por sus 1iglas en lngl61 (Material 
Requlrement Plannlng). Sistema que utiliza listes de materiales, Inventarios, lnfonnaclón 
de órdenes abiertas y el plan maestro para calcular loa requerimiento• de matariale1. 
Hace sugerencia• para liberar órdenes de abaateclmiento de materiale1. Adem61 debido 
a que conlidera el tiempo recomi.nda reprogramar 6nlene1 llbierla1 cuando au1 fechas 
de tannlnaclón no concuerdan con la1 de requerimiento. Originalmente se vela 
solamente como una forma de ordenar materiales, actualment• se le e«tsldera una 
técnica de planeación, es decir, un método para establecer y mantener fechas reali1ta1 
en las órdenes. 

Producción en proceso.- Productos en varias etapas de proceao en la plante, 
Incluyendo materia prima liberada pare proceso y material tarmlnado esperando 
Inspección y aceptación como producto tennlnedo. Algunos sistemas e«ttables tambi6n 
Incluyen productos semltermlnado1 y componente• en esta categorla. 
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Producto m•nuf•c:turado 101119 pedido.- El •rtlculo tln.ll H 18nn11111 de~• de IWCiblr 
•I pedido d• un cll•nt•. Frecuente1118nte, componente• con tl9mpo1 de eapeni largos M 
planHn •ntH de qu• llegue el pedido, para reduc:lr el tiempo de enlr9g8 81 diente. 
Cu•ndo opclonH u otros 1ubennmble1 H 81mM:enlln •ni•• de que llegue pedido de 
cllente1, el 16rmlno •en1ambl1do sobre pedido • •• utllizlldo. 

Programa de procluccl6n.- Pllln que 1utonza e 111 planlll 111 r1111nut8CtUlll de ~ 
C1ntidad de un 1rtlculo especifico. 

Pron61Uco.- Un pronóstico ea la extrapollCión del p1Hdo hacia el futuro. Ea un c411culo 
objetivo que utiliza Información. Por el contrario, una pr9dlccl6n ea una eallmaclón 
subjetive que lnco¡pora nuevos rectores que lnftuendan 111 dem.nda. El objetivo lmpllclto 
ea minimizar el error del pronó1Uco. 

Pro~cl6n de c1rgH.• Requerimientos futuro• de C1P8cldad, bandos en 6rdene1 
sugeridH y liberadas para un periodo de tiempo. · 

Punto de reorden.- El nivel da Inventario tal que li la C1nUdad en existencia m'• I• 
ordenada Cien b•Jo de eH punto, se lom•n 8Cciones P•l'll rHbaltecer la •xl•tencl•. 
Norm•l1118nle H Cllcul• como el uso esperado durante el tiempo de en~ mú 111 
exlslencl• de seguridad. 

Q = 2AS/rv 

Recepclone• pl•ne•dH.- Ordenes que •• espera lleguen • Incrementen el lnvenlllrio 
(por ejemplo ordenes de compni). Dentro de MRP, 1111 ónlene• de trabajo eblerta1 y 1111 
órdenes de compra •blerta1 ion conlidel'lldH "recepciones P-ad8•" P8f1 u1111 techa 
de 19quenmlenlo y Hnln lrallld8s como parte del lnvenl8rio disponible durante el 
proC110 d• cálculo de periodo de tiempo en cua1116n. U.1 rec11111 y canUdade1 
pl1nHdH de recepción nonn1lmante no son altel'lld81 •ut~tic:amente por el lislem8 
MRP. Por otro lado, las recepciones plllneadH no son explotad81 ~ obl-r 
requerimientos de componentes, Y• que MRP 11ume que todos los componentes 
requeridos para la manufactura del articulo en cuestión ya h1n sido asignados o 
liberados al piso de producción. 

Requerimientos brutos.- La demanda total de una parte o ensamble antes de reatar 11 
Clntidad en existencia y la recepciones esperadas. 

Requerimientos netoa.- Loa requerimientos netos de una p•rt• o ennmble H obtienen 
de 11 C1nUdad en exlslencl• menos 101 requerimientos brutos m'• 1111 '9Cepclone1 
esperadas. Los 19quel1mlentos netos se lotilk:lln, y tomando en cuenlll 111 tiempo de 
entrega, se convienen en órdenes sugel1d11. 

Rotlclón de lnven18rlos.- El número de veces que el Inventario "da vuelta" o realiza un 
ciclo durante el al\o. Una forma de calcular la rotación de lnventanos es dividir el costo 
de venias anual entre el nivel promedio del invental1o. 

Runa de proceso.- Un documento para la manufactura de un artículo en particular, 
especifica la secuencia de operaciones, transportes, almace:1'mlentos e Inspecciones 
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_,,_ .. _l_, ... .,, ... .,, .. 
Mlnlmlen181, centro de lnlbejo, número de lnlbajador9• y malerielea que H requle,.n. 

Tiempo de entrege acumulado.- El lapao de ~mpo m61 largo requerido para ,..uzar 
un1 cien. actividad. Pa111 cu1lquler lltlculo pl1nHdo por MRP aa obtiene ravlnndo 
toda• la• cadena• de componenlH h•cla atÑIJo del articulo. La cadena que aume el 
mayor tiempo define el tiempo de entrega ecumiJlado. 

1 

Tiempo de entreg1 de 1bHteclmlento.- El pe~odo total de tiempo entre el momento en 
que H determina que un producto debe rao¡denarae y el momento en el que es141 
dl1ponlble pa111 uso. , 

Tiempo de entre111 de. compra.- El tiempo l total requerido para recibir un artículo 
comprado. Se lnciuye el tiempo para ordenar, 111 propio del pru.-eedor, el de transporte, 
el de recepción y el de Inspección. 1 

Tiempo de ent,.111 de ena1mble.- El tiempo ~ue transcurre entre el momenío qua se 
emite umi orden da trabajo al piso da ansambl+ y su recepción pa111 almacenamiento o 
envio. 1 

1 

Tiempo de entre111 de m1nUfactura.- El tiempo total requerido p1111 producir un artículo. 
Incluyendo tiempo de preparación, tiempo d~ cola, tiempo de proc1ao, Inspección, 
traslado, ele. 1 

Tiempo de Hperll.• Lapao de tiempo requa~do para realizar umi actividad. En el 
contexto de producción y control da ínvantartos, la actividad en cuestión normalmente as 
el suministro de malarfales y/o productos, ya ... da proveedores externos o da la planta 
de producción de fa empresa. 1 

¡ • 

UEPS.· M61odo da valuación da Inventarlos d~ últimas entradas primeras salidas. La 
suposición es que al Inventarlo que se recibió al 1111mo es el primero que se un o vende. 

! 
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