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INTRODUCCIÓN 

A Pesar de que el MRP II ha estado presente con aplicaciones exitosas en 

Estados Unidos, Europa y Japón, sorprende en verdad lo poco conocida que es esta 

estrategia de dirección, con características muy diferentes de las otras filosofías 

gerenciales y cuya propuesta central ha sido el sueño de planeadores y capitanes de la 

industria moderno: garantizar que el plan estratégico que desarrolla la alta dirección. 

se  cumpla en el piso de la planta y que toda desviación significativa sea advertida y 

corregida a tiempo. 

Actualmente la situación económica y financiera de México ha despertado un 

nuevo interés en la industria mexicana, ya que lo mayoría de los directores de 

empresas han aceptado la exigencia de ser más competitivos tanto en el mercado 

interno como en el de exportación, por lo que deben hacer más eficientes sus procesos 

y utilizar de una forma más productiva la información que circula por los mismos. 

La razón por la cual se eligió este tema fue sin duda el lograr un mejor 

aprovechamiento de los recursos con que cuenta la empresa AEG, para involucrar a la 

alta dirección en la obligación que se tiene en hacer más eficientes todos los procesos 

que ahí desarrollan y más aún si se quiere una certificación ISO 9000. 
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El temo surgió por la simple razón de haber detectado que en AEG se carecía 

de organización en algunos de los procesos involucrados en lo empresa. Esta falta de 

organización fue debido al cambio en lo demanda que tuvo AEG por parte del sector 

eléctrico en México, ya que tiempo atrás los volúmenes de venta eran muy bajos 

comparándolos con los actuales, por esta razón anteriormente todos los procesos de 

maquinados se realizaban dentro de la planta, no teniendo necesidad de recurrir a 

alguno ayuda. Esto causó la necesidad de contratar algunos de estos procesos a 

proveedores de maquinado. Por un lado la capacidad instalado en lo planta no era 

suficiente poro el volumen actual y otra, para dedicar más tiempo para mejorar el 

producto así como el proceso de ensamble de los mismos. Como referencia de esto 

tenemos que AEG Mexicana tuvo, en 1995, una venta aproximado de 30 a 40 

productos mientras que en 1996 la demanda fue casi de 400. 

Este estudio tiene un valor muy ello para la empresa, pretendiendo reducir los 

costos y mejorar el tiempo de entrega. Este tiempo de entrega es muy importante 

mencionarlo ya que en el sector eléctrico se aplico una multa por cada semana de 

retraso, lo cual implica incurrir en gastos innecesarios por parte de la empresa cuando 

no se cumple la entrega en la fecha pactada. Por esto AEG Mexicana se propone 

cumplir con los plazos de entrega pactados y con la calidad requerida del producto 

terminado, y siendo la principal actividad de producción el ensamble, el mayor 

impacto para lograr el cumplimiento de la entrega a tiempo y de la calidad 

establecido se deriva de la procuración de materiales, que incluye la planeación 

requisición y seguimiento de la compra de los mismos hasta su llegada al almacén. 
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En el primer capitulo se da una descripción completo de la empresa donde se 
dice qué es, o dónde quiere llegar, cómo funciona y sus productos principales. En el 
segundo capitulo se explica en qué consiste el MRP II, explicando como funciona y los 
beneficios que otorga dicho sistema en cualquier empresa. En el tercer capitulo se 
analiza lo necesidad de un sistema MRP II de acuerdo a los problemas existentes en 
AEG Mexicana. 

En el cuarto capitulo se evalúan las opciones de proveedores que se tienen de 
MRP II y se elige uno de ellos para su compra por parte de AEG Mexicana. En el quinto 
capítulo se desarrollo lo implantación del sistema MRP II adquirido. 
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1 	Descripción de la empresa 

1.1 Datos de la empresa 

"AEG, cuyas siglas en alemán significan Allgemeine Elektrizitats Gesellschaf o 

Compañía General de Electricidad, es un consorcio eléctrico y electrónico que opera 

en todo el mundo. Con 52,000 colaboradores en más de 100 paises era parte 

integrante del grupo Daimler-Benz", el cual es el grupo industrial más grande de 

Alemania. Actualmente AEG Pertenece al grupo Power Tronsmission (Transporte de 

Energía) de la división TUD Transmission and Distribution (Transmisión y Distribución 

de Energía) del grupo industrial GEC•ALSTHOM con sede en Francia. 

En México, AEG Mexicana desde hace más de 80 años distribuye instalaciones 

y equipos de AEG. Los principales clientes de AEG son la Comisión Federal de 

Electricidad y la Compañía de Luz y Fuerza, habiéndose instalado equipo AEG en casi 

toda la red de distribución de energía del país. La planta productiva se encuentra 

ubicada en el Km 49.5 de la carretera federal México - Pachuca, colonia Huitzila, en 

Tizayuca, estado de Hidalgo donde se estableció desde 1995. 

r  AEG M.>aicono, S.A. d. C.V.,  Folleto de Pretenloción,  México 1996, p.l 
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1.2 Productos 

la fábrica de equipos de alta tensión de AEG Mexicana, objeto de este reporte, 

se dedico principalmente a la fabricación de cuchillas desconectadoras de apertura 

vertical tipo H de 123 y 145 kv. (Figura 1.1); cuchillas desconectodoras pantógrafo 

tipo Z de 123, 145, 245 y 420 kv. (Figura 1.3), en los dos tipos de cuchillos 

desconectadoras se suministrarán cuchillas de puesta a tierra; interruptor de potencia 

en alta tensión aislada en SF6 serie S1-123 F1(Figura 1.2). Pana los tres tipos de 

cuchillas además del voltaje que soportan pueden variar de acuerdo a la altitud sobre 

el nivel del mar de operación que éstas vayan a tener. 

Estas cuchillas tienen como función el desconectar el paso de corriente dentro 

de las subestaciones eléctricas, es decir, cuando la cuchillo está abierta quiere decir 

que no hay corriente' en los cables lo que indica a los operadores cuándo pueden 

trabajar sin riego alguno, tratándose de interrupciones por causas de catástrofes o 

reparaciones de rutina. 

Actualmente el departamento de Ingeniería está trabajando en los diseños de 

nuevos tipos de cuchillos para tener una mejor oportunidad en el extranjero, 

adecuándose a las necesidades específicos de los países a los cuales se quiere vender 

nuestro producto. 

 

Figura 1.1 Figura 1,2 
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Figura 1,3 

1.3 Descripción de la actividad productiva de la empresa 

la fábrica de AEG Mexicano se dedica principalmente al ensamble de cuchillos, 

interruptores y tableros de distribución cumpliendo con las necesidades y 

requerimientos del cliente final, de acuerdo a la tecnología desarrollada en la casa 

matriz en Alemania y acondicionándola a las necesidades específicas de México, 

produciendo equipo de alta calidad, coordinando y supervisando el trabajo de 

maquilla de partes, ya que la mayoría de éstas son especiales para que pueda cumplir 

su función dentro del ensamble, de acuerdo a las especificaciones de fabricación. 

Los productos que se ensamblan los podemos catalogar como Ensambles sobre 

pedido ya que de la totalidad del producto un 20% varía según requerimientos del 

cliente, sólo que este 20% representa casi un 50% dei costo del producto terminado. 
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1,4 Objetivos de la empresa 

Al ser AEG una filial de un grupo industrial muy importante de Francia (GEC 

AISTHOM), se busca en primera instancia, la certificación de la norma mundialmente 

conocida 150 9000, ya que en Europa se cuenta con la certificación DIN ISO 9001 

para todas las áreas de producción e ingeniería. 

Para el desarrollo de nuevas tecnologías más competitivas mejorando precio y 

calidad, AEG decidió no fabricar en sus instalaciones todas las partes que componen 

su producto, sino únicamente dedicarse al ensamble. Esto se lleva cabo coordinando 

los trabajos de maquinado de partes mediante la contratación de proveedores 

externos. 

Otro de los objetivos de la empresa AEG Mexicana es sin duda, el entrar al 

mercado internacional vendiendo los equipos fuera de México, principalmente al 

continente europeo (por tener en la empresa la tecnología europea y saber las 

necesidades tecnológicas). 

1.5 Metodología de trabajo 

El procedimiento de trabajo del departamento de producción de AEG Mexicano 

se desarrolla generalmente de la siguiente manera: 

• Recepción del contrato (orden de compra del cliente) por porte del 

departamento de ventas. 

• Análisis del contrato, se verifica las variaciones que puedan existir del equipo 

ordenado por el cliente contra el estándar. 

• Elaboración de un plan general para cada proyecto (Ruta Crítica). 

• Elaboración de los planos correspondientes a las especificaciones del contrato, 

sobre la base del análisis del mismo y envío al cliente para su aprobación. 
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• Elaboración de listas de ensamble de acuerdo a los planos ya aprobados por 

el cliente. 

• Verificación de existencias en almacén de partes necesarios poro el ensamble, 

• Elaboración de listas de requerimientos de insumos para la compra de partes 

necesarias para el ensamble correspondiente. 

• Cálculo de partes totales por proveedor a pedir de acuerdo a los siguientes 

grupos: 

o) Materia prima 

- Nacional 

• Importación 

b) Partes 

• Nacionales 

- Importación 

c) Maquila 

• De materia prima nacional 

- De materia prima de importación 

- De fundición 

- De forja 

• - De partes nacionales  

• Elaboración de órdenes de compra por proveedor 

• Seguimiento de las órdenes de compra fincadas a cada proveedor 

• Entrega de piezas por parte del proveedor 

• Verificación de piezas por parte del departamento de calidad 

• Elaboración de entrados al almacén 

• Elaboración de órdenes de producción para piso 

• Ensamble del producto 

• Montaje y ajuste 
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• Pruebas de rutina por parte del departamento de calidad 

• Ajuste final y liberación del producto 

• Inspección por parte del cliente, cuando éste lo requiera 

• Embalaje 

• Embarque 

• Facturación 

• Cobranza 

Para coordinar la función de compras, se han designado personas 

responsables de la procuración de material que trabajan en equipo con los 

coordinadores de producción y les informan de estado de avance de las diferentes 

órdenes de compra, dicha designación se hizo de acuerdo al tipo de piezas antes 

mencionado, 

1.6 Organización de la empresa 

"La organización de AEG Mexicana unidad PT esta conceptuada para 

desarrollar el trabajo de manera oportuna y eficiente para la elaboración de 

productos, la comercialización y los servicios que se prestan". La empresa la integran 

las siguientes áreas básicas: 

AEG Mexicano, SA, de C.V., Mnnual de Colidod,  M/.ico 1998, p.2 

¡ 	 i 

1 
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Dirección General AMH / L 

Gerencia Administrativa y Financiera AM / FA 

Jefatura de Personal AM / FA5 

Jefatura de Aseguramiento de Calidad AMH / Q 

- Jefatura de Calidad Planta AMH / Ql 

Grupo de Control de Calidad AMH / Ql 1 

Gerencia de Ventas AMH / V 

Gerencia de Servicios AMH / S 

Gerencia Técnica AMH / T 

• Jefatura de Ingeniería AMH /Tl 

• Jefatura de Logística y Sistemas AMH / T2 

Encargado de Disposición de Materiales AMH / T21 

Encargado de Almacén AMH / A 

•
  - Jefatura de Desarrollo de Proyectos AMH / T3 

- Jefatura de Compras AMH / C 

- Jefatura de Producción AMH / P 

Encargado de Embarque AMH / P1 
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2 	Características del MRP II 

2.1 ¿Qué es un MRP II? 

"La Planeación de Recursos de Manufactura (MRP II), es un proceso 

administrativo que integra la Planeación de Alta Gerencia con la ejecución de la 

Dirección de Operaciones. Usando la medición del desempeño para establecer 

responsabilidades en cada paso, MRP II permite a todas las funciones trabajar juntas 

para lograr los objetivos de ventas, utilidades y retorno ala inversión (ROI)."3 

2.2 La evolución del MRP 1I 

La Planeación de los Recursos de Manufactura nace en los 60's como 

Planeación de Requerimientos de Materiales; en la búsqueda del mejor método para 

ordenar materiales y partes, se encontró la solución en esta técnica, la lógica de MRP 

responde a las siguientes preguntas: 

• ¿Qué vamos a hacer? 

• ¿Qué debemos tener para hacerlo? 

3 InlerTecPro, S.A. de C.V., Mnuol de In~roducd6n ol MRP II, México, D.F. 1997, p.1 

~ 	 i 
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• ¿Qué tenemos? 

• ¿Qué tenemos que conseguir? 

Oliver Wight llama a estas preguntas la Ecuación Universal de Manufactura, la 

Planeación de los Recursos de Manufactura simula esta Ecuación Universal de 

Manufactura; utilizando el Programa Maestro de Producción (¿Qué vamos a hacer?), 

La lista de Materiales (¿Qué debemos tener para hacerlo?) y los Registros de 

Inventarios (¿Qué tenemos?) para determinar los requerimientos futuros (¿Qué 

tenemos que conseguir?). 

Esto se desarrolló rápidamente, sin embargo era algo más que una 

herramienta ordenadora. Algunos usuarios encontraron que MRP tenía capacidad 

mayor a solamente dar un reordenamiento y que podía ayudarles a mantener válidas 

sus fechas de programa de órdenes, una vez que han sido liberadas a producción o a 

sus proveedores. Esto pudo detectarse cuando la fecha de vencimiento de una orden 

(cuando fue programada su recepción) era desfasada basándose en su fecha 

requerida. 

Esto fue un gran adelanto, por primera vez en Manufactura había un 

mecanismo formal para mantener vigentes las prioridades en un ambiente tan 

cambiante. La función de mantener válidas estas fechas de programa de órdenes en 

sincronización con los cambios constantes de manufactura se conoce como Planeación 

o Programación de Prioridades, 

¿Esto resolvió todos los problemas? ; ¿Fue todo lo que se necesitaba?, 

difícilmente, esto solo representaba la mitad de la batalla. Otro factor, la capacidad, 

representa un problema equivalente: 
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Prioridad 	Capacidad 

¿Cuáles? 	¿Suficiente? 

Secuencia 	Volumen 

Programación 	Carga 

Técnicas para ayudar en la Planeación de Requerimientos de Capacidad se 

ligaron con MRP, apoyando la planeación por niveles de producción (Planeación de 

Producción), y el desarrollo de un programa especifico de fabricación (Programa 

Maestro de Producción). Sistemas que ayudaron en la ejecución del plan fueron 

incluidos, tales como: Control de Piso "dentro de la fábrica" y Programación de 

Proveedores "fuera de lo fábrica". Dando como resultado el siguiente paso dentro de 

esta evolución: Ciclo Cerrado MRP. 

El Ciclo Cerrado MRP tiene características importantes, tales como: 

• Es una serie de funciones, NO solamente un Plan de Requerimientos de Materiales 

• Contiene herramientas para dirigir tanto prioridades como capacidad y apoya la 

planeación y la ejecución. 

• Tiene prevista la retroalimentación desde la ejecución de funciones hacia su 

planeación. Esto permite que los planes sean modificados cuando sea necesario, 

manteniendo válidas sus prioridades y las condiciones de cambio. 

El más reciente paso en la evolución del MRP fue llamado Plan de Recursos de 

Manufactura o MRP II. Este es un adelanto directo y extensión del Ciclo cerrado del 

MRP.' Los dos elementos que se han incorporado son: 
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1. Finanzas. La habilidad de "trasladar" el plan operativo (en piezas, 

kilogramos, galones, etc.) en términos financieros (dólares, pesos, etc.). 

2. Simulación. La habilidad de preguntarse "qué tal si" y obtener respuestas 

comprensibles, detalladas y de acción, tanto en unidades como en valores. 

2.3 Circuito cerrado de manufactura 

El circuito cerrado de manufactura es al mismo tiempo un enfoque usado para 

resolver conflictos entre áreas funcionales de una manera formal. La mayoría de las 

compañías manufactureras tienen los objetivos de maximizar sus servicios a clientes 

(Ventas) teniendo eficiencia en producción (Manufactura) y minimizar su inversión en 

inventarios (Finanzas). Estos objetivos en conflicto son magnificados al crearse una 

Dirección de Ventas, una Dirección Financiera y una Dirección de Manufactura, cada 

uno de los cuales es evaluado en medidas de desempeño unidimensionales y en 

conflicto,•por ejemplo: Ventas totales, costo mínimo con un máximo de utilización de 

mono de obra y equipo o alta rotación de inventarios. 

A través de MRP II se tiene un método formol y estructurado, que usado por la 

dirección para planear y controlar, estos conflictos se resolverán y las funciones están 

obligados a cooperar. El sistema de Circuito Cerrado de Manufactura proporciona 

una estructura para resolver conflictos y derivar planes de los cuales la gente puede 

responsabilizarse. 

En la figura 2.1 se muestra la forma en que debe circular la información para 

la toma de decisiones en un sistema MRP II. 
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Circuito Cerrado de 
Manufactura 

Deeisionee Planeación 
deVeMn Planaclón 

Cerercldes dd Plmeaei,1nde 
PrinwNlvd Ile,clo  Producción 

Deeidanes Propranclón — — 
Segundo NIv 1Pkedra de Producción 

Planeación de 
Planeación de ReWerinienlos de 

ReWednientos de 	M atedsles 
Oeclsianes CSPuidad 
Terca Nlud 

~'~— Cmtrd de los ~jO 	W 
Evaluación de Actuldades T 	ye1~,y,i 	„ 
D~0 Productivas 

Figura 2.1 

2.3.1 Planeación del negocio 

El Plan del Negocio es el plan clave, todos los otros planes lo soportan. En el 

proceso de la planeación del negocio la alta gerencia determina los mercados que la 

compañía perseguirá y los productos que dirigirá a esos mercados. Además debe 

determinar aquellas características del producto que serán mejores que las de 

cualquier otro competidor. La característica escogida será el nicho competitivo de la 

compañía en el mercado. 

Las alternativas pueden ser: ¿Debemos producir la mejor calidad? ¿Debemos 

ofrecer el mejor servicio a clientes? ¿Debemos producir al precio más bajo? 

¿Debemos ofrecer la mayor flexibilidad en lo que el cliente solicite? Cada una de éstas 

es una importante consideración, pero no es realista al esperar que manufactura sea 

el mejor en todo. La Alta Dirección (ventas, manufactura y finanzas) debe decidir qué 

características del producto será la mejor. 
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Una vez que el binomio mercado•producto es determinado, la alta gerencia 

debe hacer proyecciones para los próximos tres a cinco años. Ventas debe hacer sus 

pronósticos de lo que piensa vender en los siguientes tres a cinco años, y manufactura 

debe determinar si cuenta con los recursos para cumplir esas proyecciones de venta. 

Se debe hacer un balance entre lo que ventas siente que puede vender y lo que 

manufactura puede producir. 

La razón principal de hacer proyecciones de tres a cinco años es que ciertos 

recursos que manufactura necesite adquirir para cumplir las proyecciones de ventas 

pueden tener un tiempo de entrega de tres a cinco años. Ejemplificando: Si las 

proyecciones de ventas requieren que una nuevo planta sea construida, eso puede 

tomar cinco años, una máquina requerida paro un propósito especial puede tener un 

tiempo de entrega hasta de tres años. La dirección debe estar al tanto de estos 

recursos necesitados para adquirirlos a tiempo. Finanzas también tomará parte en 

estas decisiones, ya que ellos deben determinar cómo balancear el financiamiento de 

estos recursos, por ejemplo: El balance entre el flujo de caja que se recibe de ventas o 

de financiamiento y el flujo de caja que sale para la compra de recursos. El plan de 

negocio es revisado cada trimestre o anualmente, corregir si es necesario y extenderlo 

por un período adicional. 

2.3.2 Planeación de ventas 

En la planeación de ventas, el departamento de ventas desarrollará un plan 

detallado para soportar el plan de negocio para el primer año de la proyección total 

anual de ventas. El trabajo de ventas es el de establecer la fuente de estas ventas 

totales. En el plan de mercadeo se determinan doce proyecciones mensuales en valor 

y en unidades para cada línea de producto. El esquema siguiente muestra la lógica 

para llegar a implementar y controlar un plan de ventas. 
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El pronóstico de ventas es una parte importante de esta proyección, situaciones 

como reconciliar los pronósticos de campo, los de la alta dirección y los estadísticos 

deben ser considerados en el proceso del plan de mercadeo. En la figura 2.2 se 

muestra cómo realizar una buena planeación de ventas. 

AnálLsisde h 	 Búsqueda y 	 Desarrollo de 
Estructura y 	 Selección de 	 Estrato fa de 

Comportamiento del 	 Oportunidades 	 Mercado 
Mercado 

1 
Planacidnde 

Implantacidny 	 T4cticasde 
Control 	 Mercadeo 

Figura 2.2 

2.3.3 Planeación de la producción 

En la planeación de producción, manufactura debe determinar los recursos que 

necesitará en base mensual y por línea de producto para cumplir las proyecciones de 

ventas. Dado que el objetivo de manufactura es tener eficiencia de producción y 

estabilidad, rara vez se dará el caso que el plan de producción coincida exactamente 

con el plan de ventas. Las diferencias son reconciliadas con el incremento o 

decrementos de inventario. 

Debido a la naturaleza de alto nivel del plan de producción y las incertidumbres 

que rodean al plan de ventas, no es necesaria la planeación de requerimientos de 

• capacidad que detallen esta etapa. 
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En su lugar, manufactura puede usar guías aproximadas de cuáles son sus 

capacidades, como cuántas unidades de una línea de productos han sido producidas 

en el pasado, las horas de mano de obra u horas de ensamble necesarios. 

En esta etapa del proceso de planeación el interés de la dirección debería 

centrarse en los ritmos de producción más que en planes específicos de producción. 

Dado que el plan de producción es por lo menos una proyección de cincuenta y dos 

semanas, la capacidad puede ser incrementada con aquellos recursos que pueden ser 

expedidos dentro de este horizonte de tiempo; por ejemplo: algunas horas de mano 

de obra o de maquinaria, tiempo extra, turnos extra o subcontratación, etc. 

2.3.4 Programación maestra de producción 

En el programa maestro el proceso de balanceo continúa. El primer proceso de 

balanceo se da en plan del negocio cuando la alta gerencia ajusta el pronóstico de 

ventas a los recursos que estaban disponibles o podían ser hechos disponibles, 

posteriormente, con este mismo proceso para a ser desglosado como plan de 

mercadeo, plan de producción y plan de inventarios. Ahora el programador maestro 

debe convertir el plan de producción de meses a semanas y de líneas de productos a 

productos. La suma de los programas individuales de los productos debe ser igual a la 

suma total para la línea de productos. 

La figura 2.3 muestra las entradas y las salidas que tiene el Programa Maestro 

de Producción. 
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Figura 2.3 

Los objetivos del programa maestro de producción 

• Servicio a Clientes 

• Mínima Inversión en Inventario 

• Considerar Tiempos de Entrega de Manufactura y Compra 

• Limitaciones de Capacidad y Utilización 

• Conciliación con el Plan de Producción 

• Respuesta Rápida a Cambios de Demanda 

• Estabilidad del Nivel de Producción 

En el proceso de programación maestra el lado de la demanda, expresado por 

las órdenes actuales de cliente y los pronósticos de venta, debe ser balanceado contra 

la capacidad e inventario disponible. El nivel al cual la programación maestra es 

hecha está influenciada por las decisiones tomadas por la alta gerencia, tales como, si 

el producto será fabricado o ensamblado sobre pedido. El diagrama anterior muestra 

de manera gráfica las entradas y salidas del Programa Maestro de Producción. 



Tiempo de Entrega 
Semanas 

r-E 
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Otra situación a ser resuelta por las diferentes funciones son las "barreras del 

tiempo'. Estas son esencialmente políticas que se establecen cuando ciertos cambios 

al programa serán condicionados, por ejemplo: para cada línea de productos deberá 

haber una política acerca de cuántas semanas de la fecha del programa se permite un 

cambio en el ritmo de producción, se permite un cambio en la mezcla y en qué punto 

sólo cambios emergentes de programa serán permitidos. 

La figura 2.4 muestra, en función del tiempo, cuándo deberá hacerse la 

compra, maquinado y ensamblaje de cada parte para obtener el producto terminado. 

Tiempo de Entrega Combinado a 
través de una Estructura de Material 
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( 	 El programador maestro hace una planeación de capacidad más detallada que  
{ 	en la que se hace en la planeación de producción por ejemplo: en la programación 

maestra puede hacer uso de productos típicos definiendo horas aproximadas 
requeridas en cada uno de los departamentos principales para elaborar el producto. 
Con el uso de este perfil, el programador maestro puede desarrollar una planeación 
gruesa de capacidad a través de instalaciones clave o cuellos de botella. También  
puede hacer aquí la programación de materiales estratégicos. 

En la figura 2.5 nos podemos dar cuenta de algunas acciones que debemos 
tomar al simular escenarios y hacernos la pregunta ¿Qué pasa sí,...? 

( 	 Ciclo de Simulación 
"Qué pasa si....." para el MPS 

Programe Planeación 
Maestro de 	 Gruesa de 
Producción 	 Cepecldad 

MPS 

Es posible 
ajustar le 

capacidad ? 

Hacer va.Ccmp' 
Rutas alternas 

Subcordretedón 
SI  Rebcatiier Mero de Obre  

Equipo Adicional 

Figura 2.5 

Una vez que se tiene un programa maestro realizable y alcanzable, está listo 
para ser pasado a conducir el módulo más detallado de la planeación de 

I 	 i 
requerimientos de materiales. 
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2.3.5 Planeación de requerimientos de materiales 

En la planeación de requerimientos de materiales, se elabora un programa 

para cada uno de los componentes que forman el producto. Esto es hecho de tal 

manera que las partidas con el tiempo de entrego más largo son iniciadas primero y 

las de tiempo más corto después, e idealmente cada una es terminada justo en el 

momento que es necesitada. 

Objetivos del MRP: 

• Inversión mínima en inventario 

• Cantidades a ordenar relacionadas a los requerimientos 

• Enfatiza el tiempo de los requerimientos 

• Proporciona una visión al futuro de cada componente 

• Control de inventario orientado a la acción no a un proceso rutinario. 

Actividades del MRP: 

1. Determinar, para satisfacer el requerimiento de producto terminado, la 

cantidad necesario de: 

• Ensambles subensambtes 

• Partes 

2. Realizar una planeación por períodos, desfasando los requerimientos, para 

determinar: 

• Requerimientos brutos 

• Requerimientos netos 

• Ordenes Planeadas 
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MRP no efectúa un proceso de balanceo en el sentido estricto. MRP asume que 

hay suficiente capacidad disponible, si la gerencia ha , hecho un buen trabajo en la 

planeación de producción y en la programación maestra. La programación detallada 

de cuándo comenzar la fabricación de cada uno de los componentes en la entrada al 

módulo de la planeación de requerimientos de capacidad. La figura 2.6 nos muestra 

la información necesaria para realizar un MRP. 

Requedrnientos de Información del MRP 

Ordenes de C6eNe 	
Programa Maestro 	 prondttloo De Producción 

¿quí se debe pio ciri 
¿cuíntose necesita? 

Cambios 	 Tunsacclones 
De 	 de 

Inpenieria 	 Inventario 

Estructura dal 	 PIanea~ldn de Requerimierdos 	 InveHarios 
Producto 	 M Materiales 

Exidenda 
• Estruduu 	 • 	Explosiona requuMerdos 	 • 	Cid#nesAbledas 
• Olmos dalos 	 • 	Descasa tiempos de entapa 	 • 	Tiempo de entrega 

• Calcula tequerknlento neto 

Reportes de Excepctón 

¿qué se debe ordenan 
¿qu sedsbeda,expedlla(? 

¿quí ordenes deben cancelarse? 
¿es hct bte el programa mestro? 

Figura 2.6 

2..ú i cmeuci. u de r cqucl imicros de capacidad (C p) 

Es dentro de la planeación de requerimientos de capacidad que la planeación 

detallada de capacidad se lleva a cabo; las rutas de fabricación actuales son usadas y 

la carga es determinada en cada centro de trabajo para las órdenes liberados y 

planeadas. 
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la planeación de la producción y lo programación maestra determinaron la 

capacidad promedio requerida, pero el CRP determina la capacidad específica 

semanal por centro de trabajo. 

Hasta dónde planear, depende de las respuestas o estas preguntas: 

1. ¿Límites de Capacidad? Los factores típicos son: 

• Mano de Obra 

• Instalaciones 

• Equipo 

• Finanzas 

2. ¿Cuánto tiempo se requiere para ajustar estos factores? 

De nuevo, si la alta gerencia ha hecho una buena labor en la planeación de la 

producción y de la programación maestra debería haber sólo un pequeño porcentaje 

en cambios para ajustar la capacidad y poder cumplir así el programa productivo por 

MRP. 

Una vez que el balance es alcanzado a través de métodos tales como el tiempo 

extra, turnos extra y el traslape de órdenes, el proceso de planeación es terminado y el 

siguiente paso es la Fase de Ejecución. 
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2.3.7 Control de actividades productivas 

2.3.7.1 Control de piso 

En el control de piso el proceso de planeación es llevado al nivel de detalle de 

programación para producir los componentes requeridos, las operaciones son 

programados sólo para las órdenes liberadas. 

El control de piso reporta el estado de las órdenes lo que es importante para 

ventas y registra la cantidad de mano de obra, material e indirectos incurridos, lo que 

es importante para finanzas. los resultados de las actividades ocurridas durante el día 

son reportados y procesados produciéndose una lista de despacho para el día 

siguiente, 

La lista de despacho diaria proporciona una guía al supervisor sobre lo que 

debería producirse ese día. Aquí otra vez la retroalimentación es crítica. 

Si es conocido que va ha haber un retraso en el programa, éste deberá ser 

comunicado a ventas y similarmente, si ventas sabe que la verdadera fecha requerida 

varía de la fecha programada de la orden, debe informársele a la gente de control de 

producción. 

2.3.7.2 Control de compras 

Así como la gerencia debe dar consideración a la capacidad interna con la 

planeación del negocio, la planeación de la producción y programación maestra, así 

también debe dar consideración a la capacidad de sus proveedores o capacidad 

externa. 
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Si la gerencia ha hecho un buen trabajo de planeación, entonces los 

compradores pueden liberar programas realistas y alcanzables a sus proveedores 

para producir ►as partes compradas de la compañía. 

Para las compañías que compran el 50% de sus componentes, el desempeño 

de sus proveedores es importante para ventas (entregas a tiempo y en precio), para 

manufacturo (programas) y para finanzas (costo y flujo de caja). Otra vez el aspecto 

clave es el de mantener fechas de programa verdaderos en relación con sus fechas de 

requerimiento. Entre mejor sea el proceso de planeación menor será la necesidad de 

expeditar. 

Entre menos tiempo ocupe compras en expeditar órdenes más tiempo 

dispondrá para realizar negociaciones, análisis de valor, evaluación de proveedores, 

desarrollo de proveedores y otras actividades de impacto. 

2.3.8 Evaluación del desempeño 

La medición del desempeño es una parte integral del proceso de 

administración, dado que sin ella no puede haber responsivas. 

Para trabajar en cualquier plan deben existir estándares o indicadores. Una 

medición formol en contra de estos estándares permite a la gerencia señalar 

problemas, asignar responsabilidades y resolver conflictos. El desempeño debe ser 

medido contra el logro de metas financieras (estándares), el cumplimiento de 

programas y lo más importante, el logro del plan del negocio. 
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2.4 Clasificación ABCD 

Esta clasificación sirve para definir qué tanto y tan bien están utilizando las 

empresas el conjunto de herramientas del MRP Il. 

Características de la Clasificación ABCD. 

Clase A. 

• Usa el sistema para manejar el negocio 

• Trabaja en todos, o virtualmente en todas, las áreas del 

negocio 

• Resultados arriba de sus estándares 

Clase B. 

• Usa el sistema para programación y cargo 

• Trabaja primordialmente en Manufactura y Materiales 

• De medianos a buenos resultados 

Clase C. 

• Usa el sistema para ordenar 

• Trabaja primordialmente en el departamento de producción e 

inventarios 

• De medianos a buenos resultados 

Clase D. 

• "Trabaja" sólo en procesamiento de datos 

• Se le ve como "otro fracaso de computación" 

• Resultados desalentadores, frustración, pérdida de tiempo y 

dinero 
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2.5 Apiicabilidad del MRP II 

La planeación de los Recursos de Manufactura ha sido implementado 

satisfactoriamente en los siguientes ambientes. 

• Manufactura convencional, (fabricación y ensamble) 

• Solamente fabricación, (sin ensamble) 

• Solamente ensamble, (sin fabricación) 

• Producción repetitiva 

• Producción por proceso 

• Fabricación de alta velocidad 

• Fabricación lenta 

• Producir para almacenar 

• Producir por órdenes 

• Productos complejos 

• Productos simples 

• Procesos por centros de trabajo 

• Proceso continuo 

• Fabricación con redes de distribución 

2.6 MRP 1I como base 

Hoy, contamos con una gran variedad de herramientas y técnicas que han sido 

diseñadas para ayudar a las compañías y a sus gentes a producir cada vez mejores 

productos. Esto incluye Robótica, Justo a Tiempo, Círculos de Calidad, CAD/CAM, 

Grupos Tecnológicos, Control Estadístico de Proceso, y más. Son excelentes 

herramientas y tienen un enorme potencial. 
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Pero... ninguna de ellas rendirá todo su potencial a menos que estén ligados a 

un sistema efectivo de planeación y programación, de aquí que: 

• No sea tan bueno ser extremadamente eficiente.., produciendo las partidas 

erróneas. 

• Producir artículos de alta calidad.., cuando no son requeridos. 

• 0 bien, trabajar arduamente para reducir tiempos de preparación y reducir 

los tamaños de lotes... si es deficiente la programación para prever qué es 

realmente lo que se necesita y cuándo. 

MRP II cuando opera en un nivel de implantación Clase A, hará varias cosas en 

su empresa, dé y por si mismo, genera enormes beneficios, algunos empresas han 

experimentado como resultados directos del MRP II, incrementos importantes en los 

embarques a tiempo y productividad con reducciones substanciales en tiempo de 

entrega, costo de ordenar, problemas de calidad e inventarios. Una forma apropiada 

de ver MRP II integrado con otras herramientas es la siguiente: 

Programar — conocer constantemente qué es necesario y cuándo debe tenerse, 

a través de un sistema formal — es fundamental para la productividad, MRP II es el 

vehículo para alcanzar planes y programas válidos, no solamente de lo producción de 

partes y compra de materiales, sino también de programas de embarque a clientes, 

de requerimientos de mano de obra y maquinaria, de requerimientos de recursos de 

} 
	ingeniería, flujo de efectivo y utilidades. 

MRP/MRP II es la base, el cimiento para la verdadera productividad. Su 

significado es claro, para alcanzar mejores resultados en menor tiempo, primero debe 

implementarse MRP II con Clase A. 
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3 	Evaluación de los sistemas MRP II 

3.1 ¿Cómo saber si se necesita un MRP II? 

El concepto que toda empresa busca es sin duda el mismo en todos los casos, 

es decir se buscan nuevas metodologías, como justo a tiempo (JIT), administración de 

la calidad total (TQM), manufactura integrada por computadora (CIM) y otras. Aun en 

estos ambientes se requiere la planeación de requerimientos, compras, control de 

piso, etc. 

Para el proceso de decidir si se requiere un sistema MRP II, hay que tomar en 

cuenta varios factores, ya que para una toma de decisión debemos tener en mente lo 

que buscamos y lo que queremos obtener. 

Entre los factores que consideraríamos uno de los mós importantes sería la 

justificación económica que éste pudiera representar para la empresa. Otros factores 

que se consideraron serían los siguientes: 

- Costo 

- 	Que se adapte a nuestras necesidades de crecimiento 

- 	Fácil manejo por porte de todos los usuarios involucrados 
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- 	Facilidad de implantación de acuerdo a lo ya existente 

- 	Mayores beneficios y ventajas contra los métodos de la empresa 

- 	Mejor productividad del personal 

- 	Mejor control en las actividades de la planta 

• Reducción de papeleo 

• Flexibilidad 

• Rapidez de información 

3.1.1 Costo 

3.1.1.1 Tiempo de entrega 

El tiempo de entrega en los productos requeridos por el sector eléctrico es muy 

importante para las compañías que surten este tipo de equipos ya que por cada 

semana de retraso en la entrega, se cobra una multa que representa un 3,5 % del 

valor total contratado, no excediendo ésta el 20%. 

Este problema es muy frecuente en este sector ya que uno de lbs componentes 

más importantes para el ensamble de las cuchillas representa casi un 50% del costo 

total de la cuchilla, esta pieza no se fabrica en México por lo que es necesario 

importarla. Los problemas causados por esta pieza (aisladores) muchas veces son 

ajenos a la empresa ya que los trámites de embarque son muy complicados y retrasan 

el tiempo de entrega en la planta. 

Uno puede pensar en la posibilidad de tener un "Stock" de estas piezas en 

almacén, pero uno de los grandes problemas al se enfrentarían serían, el costo 

financiero por mantenerlo en almacén y el principal es que, como somos una fábrica 

que ensambla sobre pedido, no podemos pedir algo que no sabemos cuando se va 

utilizar, 



3 	Evaluación de los sistemas MRP 11 	 32 

El retraso en el tiempo de entrega en el producto final no solamente es a causa 

de los aisladores, también es debido a la mala planeación en los requerimientos de 

materiales necesarios. Esta mala planeación se debe a la falta de comunicación entre 

los departamentos involucrados. En la tabla de la figura 3,1 se muestran los pedidos 

más significativos que se tuvieron durante 1996, así como los costos de venta de los 

diferentes productos. 

Tipo de 

cuchilla 

Costo Unitario 

(USD) 

Procomia Siemens Tribasa Apycsa CFE 

Z.123 15,000.00 11 7 

Z•245 20,000.00 25 11 17 10 

Z•420 27,000.00 12 14 

H•123 7,000.00 29 77 13 92 14 

Figura J.1 

El tiempo normal de entrega, el cual se pacto con cliente, es de seis meses por 

lo que en la tabla de la figura 3,2 se mostrarán los costos de venta totales por cliente, 

las semanas de atraso y el costo que la empresa dejó de percibir por los atrasos en las 

entregas a estos clientes. 

Cliente Costo Total de 

Venta (USD) 

Semanas de 

Atraso 

Costo por 

Retraso (USD) 

Procomia 368,000.00 5 64,400.00 

Siemens 1,144,000.00 8 228,800.00 

Tribasa 311,000.00 1 10,885.00 

Apycsa 1,308,000.00 5 228,900.00 

CFE 676,000.00 3 70,980.00 

Total 603,965.00 
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Como podemos observar durante 1996 se dejó de percibir la cantidad de 

603965.00 USD lo cual nos indica que es necesario hacer algo para entregar a 

tiempo y evitar todos estos retrasos. 

3.1.1.2 Inventario 

Por no tener una codificación adecuada de partes había problemas y no se 

podía tener un inventario confiable ya que se confundía muy frecuentemente la 

descripción por lo que se tenían piezas que eran inventariadas más de una vez, o al 

contrario faltaba de inventariar oigo en específico que no se sabia que era. 

Como ejemplo de esto tenemos las siguientes cifras de inventario de diciembre 

de 1996 que se muestra en la tabla de la figura 3.3. 

Valor de Inventario Diciembre de 1996 

Descripción Valor total (USD) Valor de Partes 
obsoletas (USD) 

Parles Comprados 419,622.50 6,175.11 

Materia Primo Nacional 11,882.54 171.50 

Producción en proceso 23,340.28 535.67 

Aisladores 553,773.45 0.00 

Total 1,008,618.77 6,882,28 
Figura 3.3 

Como podemos observar de la tabla anterior, existe un valor de 6,882.28 USD 

el cual no se podrá volver a utilizar en ningún otro proyecto lo cual representa casi un 

0.7 % del total del inventario, es por esto que requerimos de alguna herramienta paro 

poder tener un mejor control sobre la codificación de las partes en almacén unificando 

lo base de datos. 
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Otro problema que se dio dentro del inventario relativo a los aisladores de 

porcelana importados, que por ser éstos las piezas más caras en el ensamble, no es 

conveniente mantenerlos más de 30 días dentro del almacén por causar un alto costo 

financiero. Se hizo necesario que estas piezas se programaran en entregas con 

sistema JIT (Just in Time). Aún con esta estrategia de entrega nos dimos cuenta que 

por falta del resto del material se llegaba a tener un promedio de 2 meses estos 

aisladores en almacén lo cual elevaba el costo financiero de la empresa. Si tomamos 

en cuenta estos 2 meses en promedio con un interés del 3.8% al mes y el valor del 

inventario a diciembre de 1998, podremos ver que tenemos un costo financiero de 

42,086.78 USD únicamente en los aisladores. 

3.1.1.3 Producción 

En cuanto a la producción podremos decir que está muy mal organizado, ya 

que no existía una orden de fabricación o algo que pudiera poner al tanto a todos los 

involucrados de que algo estaba siendo fabricado. Paralelamente al no haber un 

documento así, no existía una planeación en sí de los pedidos contratados por el 

departamento de producción. 

Este problema era originado directamente por el departamento de ventas ya 

que no se tenía idea de la capacidad de la planta y se aceptaban pedidos con tiempo 

de entrega urgentes lo que nos causó el aumento en el costo de los productos ya se 

tenla que contratar horas extras para poder cumplir con el tiempo de entrega pactado 

con el cliente. En la tabla de la figura 3.4 se muestran las horas extras que se 

utilizaron por la mala planeación en el ensamble. 
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Cliente Horas 

Extras 

Valor 

Hora-Hombre (USD) 

Costo 

Total 

Procomia 78 11.00 858.00 

Siemens 125 11.00 1,375.00 

Tribasa 35 11.00 385.00 

Apycsa 140 11.00 1,540,00 

CFE 98 11.00 1,078.00 

Figura 3.4 

En resumen tenemos un costo de 5,236,00 USD gastados únicamente para el 

pago de horas extras. 

3.1.2 ¿Qué se espera de un MRP II para AEG? 

Con base a los problemas que hay actualmente en AEG y a los puntos de 

posible mejora por departamento y en general detectados, se hizo un estudio 

preliminar de lo que se espera que resuelva o ayude un sistema MRP II y se 

encontraron los siguientes puntos: 

• Fortalecer lo comunicación e integración entre áreas 

• Contar con una infraestructura de software 

• Comunicaciones e información para sistemas enfocados a calidad 

• Fomentar la participación y asesorar a la dirección en un cambio 

planeado 

• Mejorar el flujo de los procesos vitales de la operación como lo es; el 

abastecimiento de materiales, la producción y la logística de embarque 

• Preparar el escalamiento a mucho mayor capacidad 

• Preparar al personal actual en un sistema sencillo de usar que les dará 

más elementos para ser más eficientes 
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• Utilizar hasta donde sea posible todo el equipo de cómputo con el que se 

cuenta 

• Consolidar un programa de producción que guíe el uso de los recursos de 

producción, con la posibilidad de simular planes de producción y una 

agilización de re - programación en el proceso productivo 

• Controlar el inventario en todas sus etapas (materia prima, en proceso y 

producto terminado) y llevarlo a los objetivos que fije la dirección general 

• Contar con una planeación de materiales eficiente que les permita 

manejar los cambios de programación de manera dinámica 

• Saber en cualquier momento cuál es la situación de las órdenes fincadas 

con material pendiente por entregar y de las que ya han sido cerradas 

• Llevar un control de los contratos de clientes que se están trabajando tanto 

de mano de obra como de materiales 

• Reducción de costos 

• Mayor productividad 

• Mayor agilidad en la toma de decisiones 

• Actualización tecnológica 

3.2 Necesidades especificas de un MRP II de la empresa 

Por los problemas que se han estado presentando en AEG se pensó en adquirir 

un sistema integrado que facilitara el manejo de información dentro de la empresa 

para unificar criterios y evitar repetir errores cometidos anteriormente. Para eso se 

tienen ciertas necesidades específicas por departamentos, el primero en el cual se 

debe de enfocar el sistema a comprar es el departamento de ingeniería, seguido por 

el de inventarios, producción y finalmente por el de costos. Cabe mencionar que éstos 

son los que representan problemas actualmente, algunos de éstos implican a otros 

departamentos que no son problema pero tienen puntos que mejorar, lo cual se busca 

también con un sistema. 
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3.2.1 Ingeniería 

Para el departamento de Ingeniería, es necesario un rastreo de piezas obsoletas 

para ser eliminadas de listas de ensamble y después realizar una re - codificación de 

piezas únicamente necesarias. Para este problema se requiere que el sistema tenga 

una forma de configurar las listas de ensamble de acuerdo a las relaciones padre - 

componente para que así se vayan eliminando los partes que no entran en ningún 

ensamble. 

En cuanto a los problemas causados por las modificaciones realizadas por el 

mismo departamento, se necesita que el sistema realice cambios de ingeniería por la 

fecha que entra en rigor, es decir una vez realizado un cambio en cuanto 

especificaciones, número de plano o bien número de código, éste se haga efectivo 

cuando ingeniería lo requiera. Esto es para evitar que se trabaje con planos de piezas 

que han sufrido algún cambio y tengan que ser re - procesadas. 

En cuanto al problema de multiplicidad de números de porte en las piezas, no 

se toma como problema a resolver ya que antes de crear la base de datos se deberá 

hacer una unificación de números de partes por el mismo departamento. 

3.2.2 Almacén 

Para el control de inventarios se necesita que el sistema a elegir, tenga un 

estricto control de entradas y salidas, así como una ubicación fácil de las piezas 

contenidas en él. 
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Como características especiales, se necesita que el sistema maneje 

subensambles "Phantom", esto significa que se pueda saber el estado en que se 

encuentran algunas piezas que físicamente no entran al almacén, ya que pueden ser 

piezas de gran tamaño o subensambles específicos y se utilizan como base del 

ensamble, pero sI necesitan ser inventariadas. Otra característica especial solicitado 

por el sistema es que nos ayude a poder manejar un sistema JIT (Just in time) en el 

caso de aisladores por tener éstos el costo financiero más alto y por tener el tiempo de 

entrega más alto. 

Otra necesidad fundamental es que el almacén tenga el conocimiento a través 

del sistema de cuándo tiene que recibir material y en qué condiciones, para poder 

realizar los preparativos correspondientes, 

3.2.3 Control de proveedores de maquinado externo 

Para poder controlar a nuestros proveedores de maquinado, es necesario un 

sistema que nos ayude a sugerir cuándo debemos de pedir las piezas a tiempo y evitar 

los gastos innecesarios que se han estado realizando en retrabajos y, como 

mencionamos antes, con las multas del cliente. 

El sistema deberá tener una opción de control de proveedores de maquinado 

ya que no se puede manejar como un subproceso de la planta en si porque esto 

implicaría incurrir en otro tipo de gastos que no son parte de la empresa. 

Para este control se necesita que el sistema emita órdenes de compra para 

cada proveedor dentro de la cadena de procesos que requiera una pieza, para así 

poder tener un control de monitoreo de las piezas fabricadas por un proveedor y llevar 

un registro de que cada uno de éstos haya realizado la entrega de su material al 

proveedor siguiente de acuerdo a las remisiones de cada uno de ellos. 
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Las órdenes de compra que sean emitidas para el caso de materia prima, el 

sistema deberá asignar las cantidades necesarias para cada tipo de piezas según el 

proveedor que las vaya a maquinar, es decir que de un mismo material deberá 

asignar cierta cantidad para cada uno de los proveedores que necesiten de dicho 

material asignando el restante al almacén de AEG. 

3.2.4 Costeo de producción por proyecto 

Para este problema necesitamos que el sistema nos asigne de forma 

automática las cantidades totales de piezas necesarias para cada proyecto partiendo 

de las listas de ensamble ya que existen piezas que son utilizados en varios 

subensambles. También se requiere que el sistema controle reportes de horas 

trabajadas en cada proyecto por medio de tarjetas de control de trabajador, es decir 

que en esa tarjeta se indique el comienzo y el fin de la tarea a realizar necesaria para 

cada proyecto. El número de tarjetas deberá ser igual al número de proyectos abiertos 

en ese momento. Sólo así podríamos tener un mejor control en cuanto a las horas 

trabajadas por proyecto. 

Para las piezas que se encuentran en el almacén y no sea necesario hacer 

órdenes de compra, se necesita que el sistema calcule automáticamente el costo 

financiero de cada una de las piezas de acuerdo al tiempo en que se mantuvo en el 

almacén. Para esto es importante que el sistema pueda ser capaz de manejar lotes 

mínimos de compra así como los inventarios mínimos necesarios en el almacén. 

Algo muy importante para poder tener un costeo real de cada proyecto, se 

necesita que el sistema maneje varios tipos de monedas, es decir que con solo 

indicando el tipo de cambio actual podamos realizar ofertas para nuestros clientes con 

características semejantes a proyectos anteriores sólo que con costos actualizados al 

tipo de cambio actual. 
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Principalmente se necesita que el sistema nos diga qué y cuánto de cada tipo de 

moneda necesitamos comprar para futuros proyectos. 

3.3 Descripción del MRP I1 Datasul-EMS 

Datasul•EMS es un sistema MRP II que además de operar en modo carácter, 

ahora está disponible en ambiente gráfico proporcionando uno interface más 

amigable, facilitando su operabilidad a través de iconos. Posee también interfaces con 

otros productos como CAD, y posibilita el intercambio electrónico de documentos a 

través de E.D.I. (Electronic Dato Interchange). 

Está escrito en lenguaje de cuarta generación PROGRESS con gerenciador de 

base de datos relacional, corriendo en sistemas operativos como UNIX, AIX, HP-UX, 

VMS, OS/2, DOS, Solaris inclusive en sistemas operativos y redes heterogéneas, y 

ambiente Cliente/Servidor. La independencia existente entre los diferentes módulos, 

permite la descentralización de la información de los mismos.  

3.3.1 Características generales de Datasul 

"Dotasul es una empresa brasileña fundada en 1978, se encuentra presente en 

varios países a través de representantes y tiene varios tipos de productos como son: 

asesoría a empresas, capacitación y desarrollo de nuevos productos"'. Datasul cuenta 

con 26 módulos distribuidos en las áreas de administración de materiales, 

manufactura, financiera y de distribución. 

Dolosul, S.A. de C.V., Folleto do Presen$oción, México, D.F. 1997, p.l 
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3.3.2 Características de los módulos de Datasul-EMS 

3.3,2.1 Ingeniería 

Posibilita el registro de toda la información técnica del artículo, tal como la 

estructura (materiales y componentes), rutas de fabricación y control de diseños, 

generando todas las especificaciones para la fabricación del producto, Permite 

también interface con CAD. Permite tomar en cuenta la validez o invalidez de un 

plano de acuerdo a una fecha determinada por el usuario, dando de baja todos 

aquéllas que ya no son necesarias de forma global (llamada cambios por volumen). 

Esto quiere decir que permite realizar cambios en todas las estructuras existentes en el 

sistema únicamente indicándole qué y por cuál va a sustituir en todo el sistema. Los 

campos que maneja este módulo son los siguientes: 

• Número do código 

• Número de plano 

• Número de modificación 

• Fecha de validez de la modificación 

• Descripción 

• Unidad de medida 

• Piezas necesarios por juego 

• Localización en el almacén 

• Nivel mínimo de inventario 

• Familia a la que pertenece la parte (aluminio, acero inoxidable, etc.) 
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3.3.2.2 Desarrollo del producto 

Permite la creación o copia de artículos, estructuras y operaciones en una base 

de datos distinta a la utilizada en la ingeniería. A partir de estas estructuras, se pueden 

obtener informes y consultas sobre componentes y costos. El sistema permite además 

desarrollar prototipos, y luego al momento de ser aprobados, hacer efectivos sus 

componentes, estructuras y operaciones en el módulo de ingeniería, o ligar el 

producto a un pedido. 

Estas estructuras se realizan de acuerdo al nivel en que se encuentran los 

componentes necesarios para cada subensamble. El costo va de acuerdo al nivel en 

que carga al sistema. Tiene la posibilidad de guardar algunos de los subensambles 

que son iguales en cada tipo de cuchilla. 

3.3.2.3 Configurador de productos 

Basado en macrodefiniciones, el sistema permite configurar productos al 

momento de la recepción del pedido o de la cotización, calcular su costo y precio de 

venta, así como generar la respectiva orden de producción y sus reservas. 

3.3.2.4 Programa maestro de producción 

Con base a previsiones de venta o cartera de pedidos, y considerando las 

órdenes de producción, compras pendientes, inventario disponible y estructura del 

producto, el sistema genera un plan de producción. A través de este plan y de las 

órdenes de producción pendientes, el sistema identifica los recursos críticos, 

posibilitando alterar el plan de producción o la capacidad de los recursos. Luego de 

efectuar los ajustes, el sistema calcula el ATP (disponible a comprometer) que posibilita 

la confirmación o no de la fecha de los pedidos. 
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3.3.2.5 Planeación de requerimientos de material (MRP) 

Basado en MPS planea las actividades necesarios para fabricar o comprar 

artículos que satisfagan los requisitos del plan de producción. Es decir, calcula reservas 

y planea órdenes para todas las materias primas, productos semiterminados y 

acabados. Recomienda también períodos de tiempo para liberar órdenes de 

producción o de compras, mostrando además las posibles excepciones para el 

programa en cuestión. 

3.3.2.6 Planeación de requerimientos de capacidad 

Tiene por objetivo dimensionar, estabilizar y ajustar los límites y niveles de 

capacidad de la fábrica. Determina en detalles el nivel necesario de recursos de 

capacidad de máquina y mano de obra para ejecutar un plan de producción previsto. 

3.3.2.7 Producción 

A través de las órdenes de producción generados automáticamente por el 

módulo de planeación, o manualmente, el sistema administra efectivamente el control 

de producción, posibilitando la simulación de inventario, generación de reservas, etc. 

3.3.2.8 Costos 

Atiende las necesidades de cálculo de costos industriales. Con este objetivo, las 

órdenes son valorizados, adicionadas en el inventario de productos acabados, los 

componentes son bajados del inventario de materias primas, y el valor de la mano de 

obra utilizado acreditado en los centros de costo productivos. 
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El costo se va creando de acuerdo a las salidas del almacén reportando si se 

utilizó más material que el planeado y bien si alguno de éstos tuvo un cargo extra por 

algún reproceso en la planta. 

3.3.2.9 Compras 

Controla el área de suministros, supervisando el proceso que va desde el 

momento de la requisición de compro hasta el punto en el cual el material está 

disponible para consumo, teniendo como objetivos la reducción del nivel de 

inventario, la minimización de los costos; y generando eficiencia en las compras y 

selección de los proveedores. Para este módulo le debemos indicar al sistema la 

calificación que tiene dicho proveedor por medio de las siglas A, B o C. 

Tiene la posibilidad de manejar varios tipos de cambio dando al final costos en 

un solo tipo de moneda. 

3.3.2.9.1 	Inventarios 

Viabiliza el control físico, contable y financiero tanto del inventario de materiales 

y productos semiterminados como de productos acabados y materiales de consumo, 

controlando mullilocalizaciones, material en consignación, en poder de terceros, etc. 

Efectúa además el planeamiento de compra de artículos de demanda independiente. 

La rutina de recepción de materiales integra el módulo con las demás áreas de la 
empresa, garantizando la consistencia y confiabilidad de la información. Este módulo 

puede manejar niveles mínimos de inventario dentro del almacén avisando al usuario 

cuánto y cuándo deberá pedir para mantener ese nivel. 
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3,4 Descripción del MRP II MAX 

MAX es un sistema integral de manufactura desarrollado para administrar los 

recursos de producción de una fábrica para darles mejor utilización, fundamentado en 

la filosofía MRP II. 

Cubre las necesidades de gestión de la dirección y gerencia, de control de los 

mandos medios y de operación de todo el demás personal de empresas medianas y 

corporativos. MAX permite cumplir con la demanda de los clientes a través de 

balancear conforme a la capacidad de la planta y el abasto de los proveedores. 

MAX fue desarrollado con lenguajes C y Visual C; cuenta con herramientas 

como Crystal Reports 4.0 y un manejador de base de datos Btrieve de Netware, Se 

puede interconectar con soluciones de código de barras, CAD, EDI, Microsoft Access, 

Crystol Reporls, entre otras. 

Disponible en inglés y español, MAX emplea interfaces Windows, GUI, tiene 

entre sus aspectos destacables en la Versión Windows la facilidad de crear órdenes de 

compra o listas de materiales con la técnica de arrastrar y colocar. 
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3.4.1 Características generales de Intertec-Pro 

"Intertec-Pro fue fundada en 1987 a la luz de un plan educacional impartido 

para las empresas del grupo Desc, para mejorarla eficiencia en el uso del Software de 

manufactura, En 1988 adquiere los derechos exclusivos de distribución en México de 

Micro-MAX, proveedor líder mundial de soluciones de manufactura en redes locales, 

Micro-MAX líder mundial en sistemas de manufactura en redes con más de 4,000 

instalaciones, en México líder nacional con más de 35 paquetes de MAX implantados. 

Dos implantaciones de Micro-MAX en Sudamérica a cargo de personal de Intertec-

Pro.,,s  

"Intertec-Pro además de contar con el sistema MRP II MAX cuenta con otros 

productos como son: Consultoría gerencial, capacitación en las áreas de una 

empresa, desarrollo de sistemas, soporte técnico y venta de equipo de cómputo.ió  

Los instructores de Intertec-Pro están certificados por APICS como CPIM'S, con 

experiencia gerencia) activa en empresas nacionales de gran prestigio. 

3.4.2 Características de los módulos de MAX 

3.4.2.1 Lista de materiales 

Mantiene de manera precisa todas las portes y recursos usados en sus 

ensambles o formulaciones, Localiza las partes donde son usadas incluyendo toda la 

información de estructuras y fechas de efectividad. 

InlerTecPro, S.A, de C.V., Curriculum Ernprosor¡al, México, D.F. 1997, p.1 
Ibidem, p.1 
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Es la base fundamental de todo el sistema. Proporciona información para costear el 

producto usando los diferentes elementos: mano de obra, materiales, gastos 

indirectos. Es la base de comparación del costo real contra el estándar. Proporciona la 

información para la planeación y control del producto al almacén, al laboratorio, 

calidad, producción, costos. Este módulo tiene los siguientes campos: 

• Número de parte 

• Número de plano 

• Número de modificación 

• Descripción 

• Cantidad necesaria por ensamble 

• Unidad de medida necesaria 

• Unidad de medida de compra 

• Costo por unidad 

• Nivel de inventario 

• Tipo de origen (comprado, maquinado, materia prima, etc.) 

• Fecha de efectividad 

• Tipo de ensamble (fantasma, físico) 

• Imagen 

Como podemos ver de acuerdo a los campos que contiene este módulo, 

también cuenta con una estadística de cada una de las partes en cuanto al número de 

piezas dañadas, utilizadas, etc., durante el año. El tipo de origen es representado por 

medio de una imagen lo cual nos do mejor entendimiento de lo que se refiere y así 

poder tener un mejor conocimiento del producto. También tiene la posibilidad de 

conocer cada una de las piezas mostrando en una ventana la imagen de la misma 

pudiendo ésta estar como BMP, PCX, TIFF, TGA, GIF, DCX o JPG. 
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En este módulo también tenemos la posibilidad de visualizar de una forma más 

esquemático, hs subensambles necesarios para conformar el producto final, teniendo 

como opción hacer una explosión o bien una implosión de los materiales. También 

puede manejar cambios por volumen. 

3.4.2.2 Control de inventarlos 

Visibilidad inmediata de lo que está a la mano y en dónde está localizado. 

Conocer que las partes correctos están exactamente donde se necesitan y en las 

cantidades correctas. Nos permite el control de la inversión en los inventarios por 

producto y/o linea de productos con respecto a su'consumo e importancia. Apoya el 

saneamiento de los inventarios eliminado obsoletos. 

Permite rastrear las transacciones por fecha, por parte o por orden. Asiste en el 

proceso de la toma de inventario físico, con reportes y localizaciones en los 

almacenes. Permite el manejo de multialmacenes. Tiene la opción de poder cerrar las 

órdenes de compra de acuerdo a lo que ha llegado al almacén. 

Tiene la opción de manejar diferentes tipos de unidad de medida, esto es poro 

el caso en que el almacén maneje piezas pero la orden de compra manejo otros como 

pueden ser kilogramos, metros etc. 

Muestra además una historia de las transacciones en el mes o año en forma 

gráfica, teniendo así la posibilidad de evitar realizar con más frecuencia inventarios 

físicos teniendo la posibilidad de manejar inventarios cíclicos. 
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3.4.2.3 Programa maestro de producción 

Analiza la producción, el pronóstico y la demanda para una planeación 

realista. Usa la lógica de Disponible-Para-Promesa con la información actual 

relacionada con las órdenes, materiales, capacidad y atrasos. Proporciona el Plan 

Grueso de Recursos. Permite la simulación de la disponibilidad de producto. 

3.4.2.4 Planeación de requerimientos de material 

Hace el balance de demanda y abastecimiento. Responde de manera rápida a 

la realidad cambiante planeando y replaneando de manera exacta. Conoce 

exactamente cuándo ordenar, producir y entregar. Ahorra costos por mantenimiento 

de inventarios poniendo la parte correcta en el lugar y tiempo adecuados. Crea un 

Programa de entregas por partes para soportar el cumplimiento del programa de 

producción. Usa los módulos de lista de materiales, inventarios y programa maestro 

de producción para realizar la explosión de MRP. 

Proporciona la información necesaria para poder realizar proyecciones de 

compras de materiales, de inversión en inventarios y uso de capacidad. 

3.4.2.5 Compras 

Emite órdenes de compra, rastrea las entregas y los costos, mantiene histórico 

de proveedores y examina los requerimientos de efectivo. Hace el seguimiento por 

porte del proveedor o fecha de entrega para expeditar o reprogramor de manera 

efectiva. Permite hacer una evaluación de proveedores de acuerdo a su efectividad en 

la entrega. 
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3.4.2.6 Control de piso 

Permite el control de las rutas y procesos de todos las productos fabricados. 

Permite balancear el uso de la capacidad de la planta. Emite y programa órdenes, 

monitorea el trabajo en proceso y analiza los faltantes. Incremento la eficiencia de la 

mano de obra y la utilización de maquinaria y equipo en tanto que reduce el tiempo 

extra. Determina cuándo las órdenes o procesos están completos y cuánto desperdicio 

hubo. Permite la reprogramación de fechas de inicio y terminación de las operaciones. 

3.4.2.7 Costeo 

Monitores las variaciones de costos para las partes, órdenes de producción y 

órdenes de compra. Compara los costos actuales contra los proyectados. Rastrea 

costos por orden de trabajo. Actualiza costos promedio y último por recepción de 

producto terminado y cierre de órdenes de trabajo. Soporta componentes de costo 

material, mano de obra, moquita, gastos indirectos fijos, variables y de material. 

La forma que en que interactúan los módulos del sistema MAX se presentan en 

la figura 3,5. 
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4 	Selección del sistema MRP 1I 

4.1 ¿Cómo seleccionar un sistema MRP II? 

El proceso de selección implica calificar coma más adecuada una alternativa 

sobre la otra, no necesariamente implica que la seleccionada sea la mejor, sino quiere 

decir que es la que más se adapta a nuestras necesidades y cumple con los requisitos 

necesarios y/o suficientes para alcanzar los objetivos y los beneficios esperados. Para 

tener una mejor selección, se deberá basar en las necesidades específicas que tiene la 

empresa y evaluar hasta qué punto se cumplen ya que si nos ponemos a pensar 

existen muchos sistemas MRP II que son los mejores en el mundo pero para nuestro 

caso nos iremos por el que cumpla con nuestros requerimientos. 

Para la selección de un sistema MRP II hay que hacer dos tipos de evaluación, 

una, tomando en cuenta que se está hablando de un software y dos, que debemos 

evaluar cada uno de los módulos con los que cuenta cada sistema. 
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4.2 Evaluación del sistema MRP II como software 

Para la selección de un software es necesario analizar varios factores que 

determinan la buena funcionalidad del mismo, poro la evaluación del sistema MRP II 

como software utilizaremos "El método de atributos múltiples o aditivo positivo". En 

este método primero se busca información y datos requeridos de los sistemas, una vez 

que se tiene toda la información se van eliminando datos que sean similares o que no 

tienen mucha importancia, ya con estos datos dividimos en dos tipos de factores para 

ser analizados posteriormente. Los tipos de factores dependen de la implicación de 

costo, si el factor implica costo se llamará cuantitativo y sino cualitativo. 

Una vez que AEG determinó sus factores por cada tipo, se procedió a darles 

una ponderación de acuerdo a si era un factor cualitativo o bien cuantitativo dando la 

mayor ponderación a los cuantitativos, por ser éstos los más importantes para la 

empresa. 

Después de tener los factores ponderados se procederá a darles una 

calificación la cual será establecida por AEG de acuerdo a la presentación, que se tuvo 

por porte de los proveedores de cada uno de los sistemas, esta calificación se indicará 

en una columna designada con el mismo nombre y está dada dentro de un rango de 

Oa 10. 

Para este método utilizaremos la fórmula siguiente: 

m 
Sj=YWi*Fij; j=l,n 
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Donde: 

Sj= Calificación total para la localización j 

Wi= Ponderación para el factor y 

Fij= Calificación para el factor y en la localización j 

n= número de localizaciones 

m= número de factores 

Para poder tener una visión más amplia de cada sistema y osi mismo darnos 

cuenta que estos sistemas cumplen con lo que buscamos, a continuación se definirán 

cada uno de los factores de acuerdo a su importancia, y la forma en que será 

evaluados cada uno de ellos. 

Soporte: Este factor lo consideramos como todos los elementos necesarios para que 

pueda funcionar todo sistema, esto va desde el factor humano hasta el equipo 

necesario. Algunos de los elementos más importantes dentro del soporte 

podemos mencionar lo que se conoce como base instalada o bien el equipo 

necesario para que pueda operar el sistema. Para esto debemos ver la 

experiencia que se tiene en la implantación de sistemas en otras empresas, 

esto nos puede decir que la gente ya tiene experiencia en la instalación y 

conoce muy bien el producto. Otro punto, en cuanto al equipo necesario nos 

da una idea del mantenimiento necesario para el sistema, es decir qué tan 

difícil puede ser el mantenimiento del sistema sin tener que prescindir del 

proveedor. Este punto es de mucha importancia para la empresa ya que la 

información necesaria para el sistema es la base de los resultados que pueda 

dar la empresa. 



4 	Selección del sistema MRP_II_ _ _ 	 55 

Capacitación: En todo proyecto nuevo para la empresa debemos considerar la 

capacitación necesaria para el mejor funcionamiento del sistema, para esto es 

necesario hacer un análisis del tipo de preparación requerida para el 

proyecto. Este factor nos puede hacer incurrir en costos para la capacitación 

además del tiempo necesario para ésta, Para este factor lo que se calificará 

será la dificultad que pudiera ocasionar el aprender el sistema. 

Reporte y su interpretación: Este factor se refiere a todos los reportes que genere 

el sistema, es decir que todos estos reportes se deberán entender por todo el 

personal involucrado en sistema, La interpretación que deberá dársele a 

dichos reportes deberá ser la misma por todas las personas, para evitar 

conflictos de entendimiento. 

Eficiencia: Este factor deberá calificarse basándose en las salidas que el sistema 

genere en reportes o bien en información de utilidad para los usuarios. Estas 

salidas deberán estar en función de las entradas que el usuario diese. Esta 

información será analizada paralelamente con la interpretación de los 

reportes que genere. 

Facilidad de uso: En este factor se analizará el grado de automatización del sistema, 

es decir que como en el sistema intervendrá mucha gente, éste no deberá 

requerir demasiado la intervención de la gente. Es necesario conocer cuál de 

las alternativas requiere más actividades para la operación ya que esto influye 

en la aplicación de recursos. 

Documentación: Para este factor es necesario conocer los requerimientos del sistema 

en cuanto a la información, ya que de éstos dependerán las ventajas que se 

puedan obtener de una alternativa a otra. 
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Flexibilidad: Hay que considerar para este factor todos aquellos programas con que 

cuenta la empresa, puedan ser compatibles con el sistema a elegir. Este factor 

nos indicará si el equipo con el que cuenta la empresa podrá ser aprovechado 

de forma más eficiente o hay que adquirir algún otro para poder tener mejor 

aprovechamiento de► sistema. 

Costo: Este factor podrá ser analizado en puntos más adelante tomando en cuenta los 

problemas que se vieron en el capitulo 3 y la inversión que se va a derogar así 

como el tiempo de recuperación del sistema. En esta comparación sólo nos 

interesará la inversión que al fin y al cabo se deberá realizar en cualquiera de 

las dos alternativas. 

En la tabla de la figura 4.1 se mostrarán los punta es que se dieron a cada una 

de las alternativas después de una reunión que se tuvo con el comité directivo de la 

compañía. Para esta puntuación se tomó en cuenta tanto las ponderaciones de cada 

uno de los factores como la utilización que se tendría en cada uno de los 

departamentos presentes en el comité directivo. 
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FACTORES 
CALIFICACIÓN % FACTOR 

DATASUL MAX 
Soporte 20 

Base Instalada 9 8 
Conocimientos del sistema 7 9 
Experiencia en implementación 8 9 
Mantenimiento necesario 6 8 

Capacitación 10 
Tiempo de capacitación 7 8 
Instrucción necesario 6 9 

Re 	orte y su ínter retación 15 
Número de reportes 9 6 
Facilidad en la interpretación de los reportes 8 8 

Eficiencia 15 
Calidad de información de salida 9 8 
Rapidez de respuesta 8 9 
Mé ora de controles 8 7 

Facilidad de uso 10 
Manuales de operación 8 9 
Automatización 7 9 
Recursos necesarios 8 8 

Documentación 5 
Idioma de los manuales 9 8 
Instructivos 7 7 
Procedimientos 7 8 

Flexibilidad 10 
Equipo  necesario adiciono) 6 10 
Integración con otros sistemas 7 9 
tiempo de implementación 8 8 

Costo 15 
Inversión 7 8 

Figura q.1 

De la tabla de la figura 4.1 podemos obtener una tabla con el resumen de ésta 

sólo considerando los factores, esto se hizo con la intención de poder utilizar el 

método de atributos múltiples y queda de la siguiente forma: 

FACTORES 
CALIFICACI 	N % FACTOR 

W DATASUL(Fi) MAX F2 
gag t 

Capacitación 6.50 8.50 10 
Re oile y su interpretación 8.50 7.00 15 
Eficiencia 8.33 8.00 15 
Facilidad de uso 7.67 8.67 10 
Documentación 7.67 7.67 5 
Flexibilidad 7.00 9.00 10 
Costo 7.00 8.00 15 
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S1(Datasul) = 7,5(20) + 6.5(10) + 8.5(15) + 8.33(15) + 7.67(10) + 7.67(5) + 7(10) + 7(15) 

52(MAX) = 8.5(20) + 8.5(10) + 7(15) + 8(15) + 8.67(10) + 7.67(5) + 9(10) + 8(15) 

S1= 1,203.33 

52= 1,306.67 

Como podemos observar la mejor alternativa en esta evaluación, tomando en cuenta 

los factores más importantes que debe tener todo software, es el sistema MRP II MAX. 

4.3 Evaluación económica de los módulos de MAX y Datasul 

Esta evaluación económica como tal se encuentra fuera del alcance de este 

estudio por ser ésta una tarea del área de finanzas. Para fines de este estudio sólo 

mostraremos los costos de cada uno de los sistemas a evaluar, considerando tanto las 

inversiones iniciales como el mantenimiento anual que éstos pudieran tener. Además 

debemos tomar en cuenta que para poder decidir entre un sistema y otro, el 

seleccionado deberá reducir los costos, aumentar las ventas y resolver los problemas 

que actualmente se tienen en AEG en cuanto a lo económico. La tabla de la figura 4,2 

muestra los costos que deberá desembolsar la empresa en un principio. 

Descripción de la 
Inversión 

Costo Prodstar (5 
Usuarios) 

Costo MAX (5 
Usuarios) 

Software 15,403.00 22,500.00 
Capacitación 15,000.00 6,300.00 

Mantenimiento Anual 3,301.00 3,000.00 

Total Inversión 	 33,704.001 	31,800.00 
Figura 4.2 
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Además de los costos que tiene cada una de las alternativas analizados se debe 

tomar en cuenta que cualquiera de éstas puede resolver en gran medida los 

problemas de la empresa que se mencionaron en el capItulo 3 lo cual nos podría 

ahorrar casi 616,083.28 USD el cual puede pagar automáticamente cualquiera de las 

dos alternativas. 

4.4 Decisión de un MRP II para AEG 

De acuerdo a los análisis que se realizaron, AEG Mexicana decidió comprar el 

sistema MRP MAX compuestos por los siguientes módulos los cuales satisfacen las 

necesidades que tiene la empresa: 

a) Planeación de Recursos de Manufactura (MRP) 

b) MPS 

c) Control de Inventarios 

d) Control de Compras 

e) Control de Piso 

f) Maestro de Partes 

g) Control de Maquila Externo 

h) Crystal Reporis (Reporteador) 

Dentro de la compra del sistema MRP II se contrató la impartición de tres cursos 

para poder iniciar la implantación adecuada, los módulos para los que se necesitó de 

cursos completos fueron los siguientes: 

Control de Compras 

Control de Inventario 

Ploneación de Recursos de Manufactura (MRP) 
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5 	Implantación del sistema MRP II MAX 

5.1 Método de implantación 

De la observación de una gran variedad de intentos de implantación y sus 

resultados, se ha logrado aclarar lo que trabaja y lo que no. Los métodos probados 

que no han dado resultados han sido descartados. Las cosas que trabajan han sido 

refinadas, desarrollados y sintetizadas en lo que se ha denominado Método de 

Implantación.  
• i 

El Método de Implantación no es una teoría; se desarrolló de la mismo manera 

que lo hizo el MRP II, pragmático, práctico e íntegro. Fue creado en los pisos de las 

fábricas, de los departamentos de compras, de ventas y mercadeo, y en las zonas de 

embarque. El Método de Implantación consiste en once pasos, que son: 

1. Primera fase de educación. 

Muchos de los ejecutivos y gerentes de operación deben aprender acerca de MRP II 

antes de que puedan hacer un trabajo apropiado en el segundo paso. 

2. Justificación de costo y compromiso. 

• i 



5 	Implantación del sistema MRP 11 MAX 	 61 

Después que los ejecutivos y los gerentes han aprendido acerca de MRP II en la 

primera fase de educación, ellos deben calcular los costos y beneficios esperados. 

Si los beneficios tanto tangibles como intangibles, no justifican los costos, la 

compañía debe detenerse aquí, y no gastar ni un quinto más en MRP II. Si los 

números son confiables y toda la gente clave de la compañía cree en ellos, 

entonces ellos pueden crear un compromiso para hacer las cosas correctamente. 

3. Grupo de administración del proyecto. 

Para alcanzar el éxito, cada elemento del MRP II debe ser implementado por la 

misma gente que será responsable de su operación. El equipo del Proyecto se 

forma en primera instancia por usuarios, y es responsable de implantar el MRP II a 

un nivel operativo.  

4. Líder del proyecto a tiempo completo. 

Al menos una persona clave en la compañía debe estar libre de cualquier otra  

responsabilidad para enfocar todo su esfuerzo en la administración del proyecto de 

implantación y para quien MRP II es prioridad número uno. 

5. Comité ejecutivo de dirección. 

Para asegurar el buen éxito, la alta dirección debe proporcionar un alto nivel de 

liderazgo y estar al tanto de todos los resultados más críticos. 
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El Comité Ejecutivo es el medio por el cual el gerente general y su personal 

guían todo el proceso de implantación. Sin revisiones frecuentes de la dirección, el 

proyecto tenderá a fallar y la oportunidad para el éxito se perderá. 

6. Asesoría profesional. 

MRP II no es una extensión de la experiencia pasada. Es una nueva forma 

completa de trabajar para una compañía; quienes están implantando MRP II 

necesitan la consulta periódica de alguien que haya estado involucrada en una o  

más implantaciones de clase A, para servir como catalizador, un consejo sólido, 

previsor de futuras actividades y aún más importante como una conciencia de la 

alta dirección. 

7. Educación del personal. 

Un mínimo del 80% de toda la gente en la compañia necesita recibir educación 

sobre MRP II antes de lo implantación, evaluando enseguida el grado de 

asimilación. Para que MRP II sea un éxito, muchos cosas tienen que cambiar, 

incluyendo la forma en que la gente hace su trabajo. La gente necesita conocer 

qué, por qué y cómo esos cambios los afectarán. Necesitan ser concientizados 

poro hacer su trabajo en forma diferente y de los beneficios que de esto resultará. 
ti 

8. Prueba piloto a MPS/MRP. 

No jugar a "que eres la mejor compañía". Pruebe el Programa Maestro de 

Producción (MPS) y la Planeación de Requerimientos de Materiales (MRP) sobre un 

grupo piloto para comprobar que trabajan satisfactoriamente antes de abarcar a 

todos los productos y partes. 

{ 
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9. Cierre el ciclo. 

Introduzca los Sistemas de Ejecución — Control de Piso, Programación de 

Proveedores, etc. — dentro de los Sistemas de Planeación. 

10. Finanzas y simulación. 

Integre los Sistemas Operacionales con los Sistemas Financieros, empiece a utilizar 

la capacidad "Qué pasa sP". 

11. Dedicación al mejoramiento continuo. 

Una vez que una compañía alcanza la Clase A, debe esforzarse en ser cada vez 

mejor. Así puede empezar a usar su sistema Clase A como la plataforma para un 

progreso futuro, 

5.2 Estrategia de implantación 

Hay dos conceptos que parecen contradictorios, pero no lo son, 

1 	Dividir el proyecto de implantación del MRP II en tres grandes fases, y 

hacerlas consistentemente una después de la otra. 

2. Dentro de cada fase completar una variedad de tareas individuales 

simultáneamente. 
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Examinaremos qué debe hacerse en cada una de las tres fases: 

1°. Fase MRP básico: 

Planeación de la Producción, Programación Maestra de Producción, 

Planeación de Requerimientos de Materiales así como las funciones de soporte 

de Pronósticos, Control de Pedidos, Exactitud en Inventarios, Estructura y 

Exactitud de la Lista de Materiales, más Reporteo Anticipado de Demoras en 

piso y compras. También la Planeación de los Recursos de Distribución debe ser 

incluido para compañías con sucursales. 

2°. Fase cerrando el ciclo: 

El Control de Piso, Planeación de los Requerimientos de Capacidad y el 

Control de Entradas/Salidas de la fábrica soportadas por rutas exactas. 

Programación de Abastecimientos para las "fábricas externas", por ejemplo, 

proveedores. 

3°. Fase finanzas y simulación: 

Integrando los sistemas financieros a la base de datos operativa del MRP 

II, y activando la capacidad "que tal sí" del MRP II. Otros elementos pueden ser 

incluidos en esta fase y serán identificadas inicialmente como muy deseables 

pero no absolutamente necesarias para lograr el MRP 11... por ejemplo, la 

automatización de los datos de piso, el desarrollo del sistema de pronósticos, 

etc. 

Estudiando el diagrama de barras siguiente, las tres fases principales, y las 

actividades simultáneas contenidas en cada una de ellas, están enmarcadas. 
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En este diagrama general, el MRP Básico, comienza en el tiempo cero y continúa 

hasta el mes 12; el Ciclo Cerrado del MRP hasta el mes 15 y el MRP II (Planeación 

Financiera y Simulación) hasta el mes 18. 

5.3 Implantación del sistema MRP 1I en AEG Mexicana 

Antes de proceder a la implantación del sistema MRP II en AEG Mexicana, es 

necesario desarrollar un plan a seguir indicando fechas de término y finalización de 

las actividades que se vayan a seguir, ya que de con éste nos daremos cuenta si 

vamos bien o tenemos que implementar acciones correctivas para su buena 

implantación. (Ver Anexo 1) 

5.3.1 MRP básico 

5.3.1.1 Primera fase de educación 

Esta fase se realizó antes de comprar el sistema MRP II ya que para poder 

evaluar a los sistemas MRP II mencionados en el capítulo tres se tuvo que haber tenido 

conocimiento de todo lo relacionado con MRP H. El curso tomado se realizó 

únicamente a nivel gerencia) el cual fue impartido por la empresa APICS donde se les 

capacitó acerca del MRP, cómo funciona, qué ventajas tiene, etc. 

Una vez comprado el software se dio un curso de Introducción, el cual venía 

incluido en la compra del sistema, este curso fue tomado por todos los usuarios 

directos además de algunos gerentes que no tomaron el curso anterior dado por 

APICS. El curso tuvo una duración de cinco horas en el cual se vieron entre otras cosas 

los cambios de MRP II contra MRP, al final del curso se extendieron constancias del 

mismo a todos los participantes para comprobar su entendimiento. 
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5,3,1.2 Justificación de costo y compromiso 

Ya con el conocimiento del MRP II, la Alta Dirección procedió a realizar la 

Justificación de Costo y Compromiso. Como ya se mencionó en el capítulo tres dentro 

de la evaluación económica, esta justificación está fuera del alcance de este estudio ya 

que no se cuenta con los datos necesarios para realizar este cálculo por ser datos 

confidenciales para la empresa. 

Una justificación importante que fue una de las decisiones de la compra de un 

sistema MRP II además del costo, fue la de tener una solución a los problemas que 

actualmente tiene la empresa AEG Mexicana, como ejemplo de ello se iba a lograr 

tener una sola base de datos por medio de la cual se realizaran todas los actividades 

de la empresa y no tener que trabajar con bases de datos diferentes. 

El grupo de administración del proyecto fue definido por la alta dirección y se 

conformó por la gente que será responsable de la operación del MRP II, incluyendo a 

los futuros usuarios del mismo. 

La alta dirección conformó el Grupo de Administración del Proyecto basándose 

en los conocimientos de cada uno de los integrantes así como la experiencia en 

sistemas MRP II de cada uno de ellos. 
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El Grupo de Administración del Proyecto quedó conformado de la siguiente 

forma: 

Líder del Proyecto 	 Jefe de Logística y Sistemas (LS) 

Analista de Sistemas 	 Jefe de Ingeniería (1) 

Programadores 	 Jefe de Logística y Sistemas (LS) 

Jefe de Ingeniería (1) 

Jefe de Compras (C) 

Jefe de Almacén (A) 

Gerente de Control de Proyectos (CP) 

La responsabilidad directa del proyecto se le asignó al Llder de Proyecto 

reportando directamente a la Dirección General del avance del mismo. Este avance se 

debe reportar en forma mensual informando, además de los logros obtenidos, la 

necesidad de algún curso externo de capacitación o bien la intervención de una 

persona externa el proceso de implantación. 

Cabe mencionar que el Líder de Proyecto no estaba libre de cualquier otra 

responsabilidad como se recomienda en los métodos de implantación de este tipo ya 

que el Jefe de Logística tiene otras actividades y responsabilidades que seguir teniendo 

como una de las principales la de implantar con éxito el sistema MRP II por ser el más 

beneficiado en la implantación de éste. 

5.3.1.3 Educación inicial y entrenamiento. 
1r 

La educación Inicial se dio en la tomo de cursos necesarios para conocer los 

módulos comprados, los cuales eran necesarios para el buen funcionamiento del 

sistema MRP II. Para esto es necesario mencionar cuáles módulos fueron los que 

necesitaron de capacitación por parte del proveedor del sistema. 
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Para el módulo de Lista de Materiales, base del todo el sistema MRP II, no fue 

necesaria la intervención del proveedor para dar algún curso sobre este módulo ya 

que por ser el sistema MAX un sistema amigable fue fácil de entender y de conocer a 

fondo sus características y su uso. 

Para el módulo de Control de Inventarios sí fue necesario tomar un curso sobre 

el manejo de este módulo ya que por ser uno de los más importantes y en el cual se 

requiere cierta exactitud no tomamos riesgos en interpretar a nuestra manera su uso. 

Para este curso se tuvo la participación del Líder de Proyecto, el Jefe de Almacén, el 

Jefe de Compras así como todo el personal perteneciente al almacén. 

Para el módulo de Compras también fue necesaria la intervención del 

proveedor para dar un curso completo de este módulo ya que como mencionamos 

anteriormente, uno de los problemas de AEG Mexicana era el del control de 

proveedores de maquinado por lo que era necesario hacer hincapié en este problema 

y conocer cómo resolverlo. En este curso asistieron, el Líder de Proyecto, el Jefe de 

Compras y todos los compradores a su cargo. 

El último módulo que requirió de un curso por porte del proveedor del sistema, 

fue el de MRP (Planeación de Requerimientos de Materiales) conjuntamente con MPS 

(Control de la Producción), este curso estaba dirigido directamente al Jefe de Logístico 

(Líder del Proyecto) así como al Jefe de Producción. Este curso fue uno de los más 

importantes para resolver el problema de entregas atrasadas así como el 

abastecimiento de los materiales a tiempo para su producción. 

Para los demás módulos no fue necesaria la intervención del proveedor del 

sistema MAX para dar algún curso, ya que junto con la entrega del sistema se 

entregaron manuales los cuales sirvieron para entender fácilmente los otros módulos 

comprados. 
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El encargado de interpretar los manuales adquiridos fue el propio líder de 

proyecto, por lo que también se considera como entrenamiento, la capacitación dada 

a los demás involucrados en el sistema por parte del mismo. 

La educación continua se siguió dando dependiendo de los requerimientos del 

usuario, esta educación era de dos tipos, una, por parte del líder de proyecto (fue la 

más solicitado), y la otra por parte del proveedor del sistema MAX, la cual no era muy 

necesaria ya que primero se analizaba el problema por el líder de proyecto haciendo 

pruebas en otra base de datos para este fin y posteriormente él mismo determinaba si 

era necesario consultoría externa o él mismo podía resolver dichos dudas. 

5.3.1.4 Inventarios exactos 

Para poder pensar en tener inventarios exactos confiables, antes es necesario 

corregir la base de datos existente y proceder ala elaboración de una sola base de 

{ 	datos completa y confiable, y posteriormente capturarla en el MAX, para esto se 

comienza por la captura de todas los partes con una existencia mayor que cero dentro 

del almacén y posteriormente ir capturando todas aquéllas que falten. Para esta 

captura se inicia en el módulo de Lista de Materiales, 

5.3.1.4.1 	Elaboración de la base de datos 

Para la elaboración de la base de dalos es necesario definir qué datos son 

útiles y cuáles no, por lo que de acuerdo con los campos requeridos por el MAX, nos 

dimos cuento que ya contábamos con esta información sólo que se tenían que realizar 

algunas correcciones. La experiencia de todos los integrantes del Grupo de 

Administración del Proyecto fue de vital importancia ya que nos ayudó a definir cómo 

se quedaría finalmente la base de datos y cómo tenía que ser capturada. 
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En la figura 5.1 se muestran los campos necesarios para formar la base de 

datos definida y el lugar donde deben ser capturados. Para esto debemos de ir al 

módulo de Lista de Materiales y entrar a la pantalla de Maestro de Partes eligiendo la 

pestaña de Maestro (Master). 

1. Número de parte 

Este campo servirá como identificación de la parte que será utilizada por 

todos los demás módulos de sistema MRP II, como mencionamos en el 

capítulo tres en cuanto a los problemas que tiene AEG Mexicana con la 

codificación de las partes, se decidió empezar a capturar los partes mejor 

identificadas por parte de Ingeniería y así ir corrigiendo las duplicidades que 

pudieran existir en la base de datos que actualmente rige las actividades de 

AEG. 

La codificación de partes (número de parte) con la que cuenta AEG 

Mexicana actualmente está formado por nueve números de los cuales los 

cuatro primeros indican la familia a la cual pertenecen, a continuación se 

describen las diferentes familias con la que trabaja AEG Mexicana 

• actualmente: 

1201 	Partes especiales de AEG Mexicano, producidas de acuerdo a un 

dibujo 

• 1202 	Partes eléctricas 

1203 	Partes mecánicas 

1204 	Fundición de bronce 

1205 	Fundición de hierro gris 

1206 	Fundición de aluminio 

1207 	Tornilleria estándar 
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1501 	Tornillerfa milimétrica 

	

1502 	Equipos eléctricos 

	

1503 	Productos químicos 

	

1504 	Productos de madera 

8000 Herramientas 

2. Tipo de parte 

Este tipo de parte nos va a ayudar para saber si la pieza es comprada, es 

fabricada, es de subcontratista, si tiene punto de reorden, etc., es importante 

saber identificar muy bien el tipo de parte correspondiente ya que de esto 

depende para que la explosión de materiales que se genera del MRP sea la 

correcta. Para este campo se cuenta con diferentes tipos de parte los cuales  

se muestran a continuación: 

	

A 	Parte Manufacturada Normal MRP 

	

B 	Parte Comprada Normal MRP  

	

C 	Parte Manufacturada de Punto de Reorden 

	

D 	Parte Comprada de Punto de Reorden 

	

F 	Familia de Parte 

	

M 	Parte de Programa Maestro 

	

O 	Porte de Subcontratación 

	

P 	Parte Fantasma 

	

R 	Parte Recurso 

	

S 	Parte Pseudo 

	

T 	Herramientas 

	

X 	Parte fabricada por Volumen 
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Por el tipo de producto que se produce en AEG Mexicana sólo se consideró 

partes tipo A y B, ya que son las únicas que toma en cuenta el MRP al 

realizar su programa de explosión de materiales. . 

No se tomaron otros tipos de parte por no ser recomendable tener partes en 

inventario que no sabemos cuándo se podrán utilizar en algún otro proyecto 

y por otra parte por depender estos tipos de la existencia en almacén lo cual 

afecta en los tiempos de entrega que manejamos lo que seria muy 

problemático el detectar tardíamente algunos faltantes. Se tomaron como 

parte "A" a aquellas partes que son fabricadas y que poseen alguna ruta de 

fabricación ya sea dentro de la planta o fuera de ella. Para las partes que tal 

como son comprados, son utilizadas, es decir que no necesitan de ninguna 

otra operación adicional, se consideraron como tipo "B". 

3. Descripción 

La descripción que será capturado deberá ser lo más completa posible 

detallando la especificación de compra entendible para cualquier proveedor 

de estos partes, para lo cual se cuenta con dos campos de 25 caracteres 

cada uno. Si en algunos casos los espacios destinados no son suficientes 

para detallar al máximo las piezas, se cuenta con un campo llamado "Notas 

de Parte", este campo además de servir como campo adicional en la 

descripción sirve para hacer comentarios necesarios de la porte en cuestión. 
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4. Unidad de medida 

Dentro del MAX se manejan dos tipos de unidades de medida, una, la que 

es utilizado en la lista de materiales y otra, la unidad de medida con la cual 

se compra alguna porte (ésta se verá más adelante), para efectos del 

inventario se considera la unidad de medida necesaria en la lista de 

materiales. Esta unidad deberá ser expresada con dos caracteres. Para este 

campo sólo se considerarán los siguientes abreviaturas. 

PZ = Pieza 

KG = Kilogramos 

MT = Metros 

LT = Litros 

Para la captura de los campos del 1 al 4 se muestra a continuación la pantalla 

y los campos que deben ser llenados: 
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Figura 5.1 

5. Costo de las partes 

Este costo, para efectos de inventarios se considerará tomando un tipo de 

costeo manual (cambia cada vez que se vuelve a capturar) y posteriormente se 

ajustará a las portes que requieran el tipo de costeo automático. 

El costeo automático se asigna a las partes tipo A, las cuales requieren que 

el costo se componga por el costo de sus componentes pero esto es algo que se 

verá más adelante en la etapa de estructuras, y para las partes B el tipo de 

costeo deberá ser manual. La forma de agregar el costo es muy fácil uno vez 

capturados los pasos anteriores (1 al 4) se cambia de pestaña en la pantalla 

actual correspondiente a contabilidad (Accouting). La figura 5.2 muestra la 

pantalla en la cual debe ser capturada esta información. 
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Figura 5.2 

5.3.1.4.2 	Captura del Inventario actual 

Para la captura del Inventario actual en AEG Mexicana primero es necesario 

crear un almacén en el cual se ingresarán todas los partes contenidas en él, para esto 

es necesario indicar que este almacén es "Neteable" lo cual nos dice que es un 

almacén del cual su existencia será tomada en cuenta cuando se ejecute la explosión 

del MRP. 

Para esto hay que entrar al módulo de Control de Inventarios e indicar el 

número de identificación de almacén para el cual se tomó el número 1 capturando el 

nombre que tendrá, para el cual nombramos "Materiales Cuchillas". Esto se muestra 

en la figura 5.3. 
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Data 
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Figura 5.3 

Una vez creado el almacén en el cual será captura el inventario actual se 

procederá a capturar el inventario inicial (para el sistema) por lo cual se tomó el 

inventario realizado en Junio de 1997, la captura de este inventario se realiza en el  

módulo de control de inventarios situándose en la pestaña de Ajuste (Adjustment), 

tecleando el número de parte, posteriormente indicar el almacén el cual será 

ingresado, capturar la cantidad existente en almacén y la ubicación de la parte dentro 

de almacén. La figura 5,4 muestra la pantalla en la cual deben ser capturados los 

pasos antes mencionados: 



Pariente Componentes 

A ByC 

C DyE 
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Figura 5.4 

5.3.1.5 Elaboración de estructuras exactas 

Como algunas partes son fabricadas a partir de otros, lodos las partes deben 

estar ligados creando una jerarquía entre sí, por ejemplo, una parte tipo A puede 

fabricarse a partir de dos diferentes piezas B y C, y esta porte C puede estor formada 

de las partes D y E. Por lo que se forma el siguiente organigrama: 
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Estas relaciones Padre / Componente, que se muestra en la figura 5.5, se 

establecen en el módulo de Lista de Materiales, entrando en la pestaña de Lista de 

Materiales (BOM), en esta relación se debe indicar cuál de las partes es Padre y cuál 

es Componente, indicando la cantidad necesaria de la parte componente para 

fabricar la parte Padre, también se debe indicar si la parte componente tiene o no 

alternativas. El tipo de relación Padre / Componente puede ser de varios tipos sólo 

que para efectos de este estudio se considerarán dos; el tipo de relación Normal (N) 

que sirve para que los componentes sean tomados en cuenta en la explosión del MRP 

y la otra de Ingeniería (E) la cual sólo es informativa para el departamento de 

ingeniería y no es tomada en cuenta para la explosión del MRP. 

Figura 5.5 
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1. Una parte Padre es necesariamente una parte obtenida a partir de otras piezas. 

Entonces, ésta solo puede ser una parte tipo "A". 

2. Este paso se repite tantas veces como la parte Padre elegido tenga de componentes. 

3. Esta actualización crea lo relación entre las dos piezas y se establece as( la jerarquía 

mencionada anteriormente. 

5.3.1.5.1 	Verificación de las estructuras 

El módulo de Lista de Materiales permite visualizar todas las estructuras realizadas 

anteriormente, esto se muestra en la figura 5.6. Para esto entramos a una nueva 

pantalla seleccionando Lista de Materiales Visual (Visual BOM) y podremos ver esta 

pantalla: 

u _ ❑ x 
ÍijiJ..J 112100100 	: 	rAddwilh .ate 	ráu d5165 lpat D 	10030001 

®40030004 	Ir. 
•11 	X11 , 

Oo40030013 
l 	 I 

ENSA©LE CON 
CAOLE DE CONDUCCION 40030017 

¿40030021 
SOPORTES LA' 
TUBO CON I3R 
TU©OACOPLAL—~ 740030022 

12oz000l 	2 	Pz 
❑ ~~~Í 40030023 

40030024 
ESTRUCTURA 
ESTRUCTURA 

J TERMINAL MERCURY 400 MCM ' 	40030027 PM ANCA CON 

W . 	j: r implosian r All dales r Zac 

111797 	® 12020010 	0.35 	MT 	;! 
A_ 40030004 
I 	112020001 

CAOLE ULTRAFLEXIBLE DE `W12020010 

Figura 5.6 
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El lado izquierdo y el lado inferior derecho de la pantalla permiten visualizar la 

estructura de las partes Padre esta estructura puede verse de dos formas: 

I 	 • en explosión (parle padre con sus componentes) 

• en implosión (componente con sus partes padre) 

Para visualizar la jerarquía de coda parte tipo "A", es necesario una explosión. 

Para obtenerla debemos de: 

1. Localizar en la lista una pieza con tipo "A" y seleccionarla 

2. Hacer un doble - clic sobre el número de parte seleccionado: 

Con el botón izquierdo del ratón para que aparezca la estructura en la 

parte inferior derecha de la ventana 

Con el botón derecho para que la estructura aparezca del lado izquierdo 

de la ventana. 

La estructura de la parte seleccionada sólo se muestra al primer nivel por lo que 

es necesario hacer un clic sobre el cuadro marcado con el símbolo "±", con este poso 

aparecerá la estructura completa mostrando hasta el último nivel que ésta tenga. 

Posteriormente se puede mandar a imprimir estas estructuras para la mejor 

apreciación de ésta pero esto va a ser algo se verá más adelante. 

Como en un principio, para efectos de inventario se tomó el tipo de costeo 

manual, es necesario que conforme se vayan formando las estructuras necesarias se 

verifique y se cambie este tipo de costeo. 
1 
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El tipo de costeo debe ser cambiado a "Automático" sólo para partes Padre para 

que cada vez que cambie alguno de sus componentes cambie su costo. La forma de 

realizar el cambio es de la misma forma en que se elige el tipo de costeo sólo que 
ahora seleccionamos A (Automático). 

5.3.1.6 Datos de partes 

A estas alturas ya contamos con una base de datos más confiable que como la 

que teníamos inicialmente lo que se verá en este lema es la actualización de esta base 

datos para cada vez tenerla lo más actualizado posible porque es necesario capturar 

los siguientes dalos importantes. 

Para empezar veremos lo correspondiente al módulo de Lista de Materiales por 

lo que es muy importante capturar el número de plano, con su respectiva revisión, con 

el cual se fabricarán las partes que así lo requieran Es muy importante tener bien 

actualizada esta información ya que de ella depende que las personas que fabriquen 

alguna pieza está de acuerdo con los cambios que tenga representada en la revisión 

del plano y así evitemos retrabajos innecesarios. El MAX tiene la opción de mostrar la 

imagen de cada parte para así poder tener una mejor idea de lo que es cada una. La 

figura 5.7 muestra el campo donde debe ser capturado la ruta donde se encuentra la 

imagen que se quiere instalar. 
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Figura 5.7 

En lo que corresponde a la Planeación es necesario capturar el tiempo 

necesario para fabricar las piezas o en caso de ser compradas el tiempo que tarda el 

proveedor en suministrar el material, además de este tiempo es necesario la captura 

del tiempo que sea necesario para realizar una orden de compra u orden de 

fabricación con el tiempo que tarda en ser firmada y entregada, así como el tiempo 

necesario para el recibo y almacenamiento de las partes en cuestión. Este tiempo será 

tomado en cuento al realizar la explosión del MRP para definir en que momento debe 

iniciarse el proceso de compra y/o fabricación. Para poder tener una mejor 

planeación en cuanto a los requerimientos de compra que serán generados en la 

explosión del MRP y convertidos en órdenes de compra posteriormente, debemos de 

tener en cuenta los lotes mínimos de venta que manejan nuestros proveedores, ya que 

de esto depende el nivel de inventario que se tendrá por estos volúmenes. Estos datos 

se capturan en la pantalla que muestra la figura 5.8. 
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Figura 5.8 

Algo que es importante mencionar es lo opción que maneja el sistema MAX de 

poder manejar dos unidades de medida, una es la que utilizamos en los estructuras de 

partes, que es la misma con la que se almacena, y la otra la que se indica en orden de 

compra, es decir, la unidad de medida en que factura nuestro proveedor. Esto es un 

caso que actualmente se da en AEG Mexicano, un ejemplo de esto es que nosotros 

necesitamos una cierta cantidad de litros (LT) de pintura, según la estructura, para 

poder pintar algunas partes y el proveedor de esta pintura únicamente nos vende 

cubetas (CB) de 18 litros porque debemos de indicar el factor de conversión que será 

utilizado para que en los requerimientos nos pida cubetas y posteriormente la orden 

salga en cubetas y no en litros, La figura 5.9 muestra los campos que deben ser 

llenados para la captura de este factor de conversión. 
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Figura 5.9 

Cambiando de módulo, otro donde son muy importantes los datos de las partes 

es el de Control de Compras ya que en este módulo se pueden resolver varios 

problemas que tiene AEG. 

Para empezar hay que definir varios puntos importantes como son: 

1. Quiénes son los compradores con los que cuenta AEG Mexicana y definir 

quién de ellos compra cada una de las partes necesarias. Esto nos va a 

ayudar a tener a un responsable por cada una de las partes comprar y'asf 

tener un mejor control en sus compras. Para esto debemos capturar en la 

pantalla que se muestra en la figura 5.10 únicamente tres campos que 

identificarán a los diferentes compradores: 
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Una vez dados de alta los compradores se procede a la asignación de 

partes que compra cada uno de ellos, esta información deberá ser 

capturada en la pantalla que muestra la figura 5.11: 
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Figura 5,11 
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2. Tipos de moneda que actualmente se manejan en las órdenes de compra. 

Para nuestro caso únicamente manejamos tres tipos diferentes de moneda, 

Moneda Nacional ($), Marcos Alemanes (DM), y Dólares (US), la simbologia 

también debe ser capturada para que posteriormente con esta misma se le 

indique en el Maestro de Proveedores, qué tipo de moneda utiliza el 

proveedor en sus facturas. En la figura 5.12 se muestra donde debe ser 

capturada esta información, en esta misma pantalla debemos capturar, 

según las políticas de la empresa, el tipo de cambio que se manejará en las 

órdenes de compra. 

x 

Cynency Codo onede 

Deaaiplion Ilambre do la Moneda 

Erchango Rato Itmnb de Cambio 

Symbol.. Slmboiodomoneda 

Decimal Placea 

Use, Defined Key —. 

Uset Delined Ra(esence 

Achon 

OK 	 Cancel 	Sove.. 	QeIelo" 	j{elp'. 

Figura 5.12 

3. El tipo de transporte que será utilizado para entregar las partes compradas 

es algo que nos puede afectar en nuestra planeación de materiales, es por 

eso que es necesario definir este transporte, estos tipos pueden ser, vía 

terrestre, vía aérea, marítima, por conducto del proveedor o bien por el 

nuestro. 
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Generalmente para partes nacionales debemos indicar si es por medio de su 

transporte o por del nuestro, y para partes de importación se debe indicar si 

es aéreo o bien marítimo para poder realizar el papeleo necesario en la 

aduana. El tipo de transporte debe tener una clave de identificación que 

consta de dos dígitos describiendo el tipo de transporte a utilizar, esta clave 

será asignada posteriormente en el Maestro de Proveedores. La figura 5.13 

muestra la pantalla donde debe ser capturada esta información. 

XI 
r~ 	;  

Ship ,ie Code'r' 	 IdeM. del Trsnsp., 

Deicnption 	 jucscripclón del Transporte 

U er Derined Kcy 

Usei Detined Refmance 

Aclion 	 ----_ 
OK 	Cancel 	f 	ove 	pelele 	f jelp, 

Figura 5.13 

4, Las condiciones de pago deberán ser definidas bajo un código de dos 

dígitos así como los descuentos que el proveedor pueda otorgar en sus 

pedidos, estas condiciones, tanto de pago como de descuento, pueden ser 

asignados ya sea en por proveedor en el Maestro de Proveedores o bien 

directamente en algunas órdenes de compra. Estas condiciones deberán 

copturarse en la pantalla que se muestra en la figura 5.14. 



5, Dar de alta a todos los proveedores que se tienen actualmente, en esta 

captura debemos considerar lo siguiente: razón social (nombre de la 

empresa), dirección completa, número de teléfono, número de fax, nombre 

del contacto (persona que lleva la relación con AEG), tipo de moneda, 

• condiciones de pago, descuentos que otorga (si es el caso), si es un 

proveedor de compra o de maquinado e indicar su estado, es decir si es 

activo, suspendido o eliminado (para este caso todos los que se ingresen 

deberán ser activos). la figura 5,15 muestra la pantalla donde deben ser 

llenados estos campos. 
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y.ENDORID 	II~doProv 	ir i 	Terma 	Forme de Pepe 	. 	~Pa 	r 	r" 
s 	' 	 ' r Normal ; 

Stet 	t 
+ rAcDve 

Cwrency Codo ̀  T. Moneda . 	rSubconliacl r Suspended 

C Deteted 
i 	nerai gemil To  
Neme 

	

Razón Social del Proveedor + Addreaa 1 	Dirección del destino de sus partes 

Contad l 	tlombre del Contacto I Addrela 2 

Phona 	II' de Tclófono . Cdy ~— 

Fax 	ll° de fax Slale' 	,` 	2ip Code. 

Note ' . Phone 
 

PO ©ddrese PQ Prinlinp-- 

Áddr;rt 1 	Dirección del Proveedor (— Prinl Vendos Par¡ Number 

Addrest 2 Ir Print Second Pod Detaiption 

Addrerr, 3 
I PA... 	 FIM... 	 óre... 

Áction 

OK . 	 Cancel Savu 	 pelele J 	elp 

Figura 5.15 

6. Las partes que fabricará o proveerá cada uno de los proveedores dados de 

alta anteriormente indicando el precio de compra que éste maneje en sus 

distintos volúmenes de compra (escala de precios). La información debe ser 

capturada se puede ver en la figura 5.16 los otros campos provienen de los 

datos de los proveedores capturados anteriormente. 
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Figura 5.16 

5.3.1.7 Programa maestro y políticas 

El Programa Maestro de Producción, como vimos anteriormente, tiene varias 

etapas las cuales analizaremos poso a paso: 

1. Ajustar el pronóstico de ventas a los recursos disponibles: Este ajuste se 

realiza tomando en cuenta los pedidos que el departamento de ventas, haya 

conseguido a través de los concursos obtenidos y las ofertas pendientes de 

definir las cuales fueron entregadas al cliente. La planeación empieza en 

este momento, lo que se analiza primero es el tiempo de entrega de cada 

contrato y el tipo de producto que éste requiere. 



LuceI

UM Pad ID Rev 	Ge c/ta u r a; 	Urai Puce 	L.t P" e 	Uue Daie

rr  

Figura 5.17 
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2. Elaboración del Plan de Producción: De acuerdo al ajuste realizado en el 

paso anterior se realiza un plan mensual de los contratos obtenidos, 

posteriormente se desglosa en semanas y finalmente de línea de producto a 

productos. 

3, Elaboración del Plan de Inventarios: En esta planeación se debe ajustar el 

inventario actual que éste pudiera tener en cuanto a las existencias reales, 

en cuanto a planear qué estará en inventario deberán ser ingresadas al 

MAX las órdenes de compra pendientes de entregar. Para el ingreso de las 

órdenes de compra sólo debemos indicarle al sistema la identificación del 

proveedor, el número de parte a comprar, la cantidad solicitada y la fecha 

requerida. La figura 5.17 mostrárá la pantalla donde deberán ser 

capturadas las órdenes de compra: 
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Para las políticas a ingresar en el sistema MRP II, además de las que debe 

determinar la alta dirección en cuanto a la contratación de más mano de obra o 

equipo adicional, para cumplir las fechas de entrega, es necesario definir otras 

políticas que afectarán al inventario, las más importantes a definir en el sistema son 

las siguientes: 

1. Tipo de costo que se manejará para todas las partes incluidas en el sistema. Estos 

tipos pueden ser tres, costo de última compra, costo estándar y costo promedio. 

Esto se define en la configuración del sistema y por decisiones de contabilidad y la 

dirección general, se debe trabajar con costos promedio. 

2. La forma de ordenamiento es otra de las políticas que deben ser tomadas en 

cuenta por la dirección ya que de esto dependen los niveles de inventarios en 

almacén. Como AEG únicamente compra lo que va a utilizar en sus ensambles se 

decidió una política de ordenamiento por periodo para las partes comprados (tipo 

A), el cual consiste en agrupar todos los requerimientos que se generen en un 

periodo de días que se consideró como bueno de 30 días, es decir que todas los 

partes que tengan requisiciones con fecha de entrega contenidas dentro de un 

rango de 30 días, serán agrupados en una sola requisición teniendo como fecha la 

entrega la primer fecha requerida. Esto nos genera que podríamos tener en 

almacén el material necesario casi un mes antes de la fecha en que será utilizado 

lo cual no sería problema por el tipo y tiempo de entrega de partes que se 

manejan en AEG. Para las partes que son fabricadas en la planta (tipo A) se debe 

considerar una política de ordenamiento llamada Lote por Lote, lo cual nos 

generará requisiciones por cada día en que se necesite la parte a fabricar. Con 

esta política de ordenamiento podremos tener un mejor control de los contratos en 

cuanto a los materiales así como las horas hombre incurridas en la fabricación, 

Esta política debe ser capturada en la pantalla que muestra la figura 5.18. 
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5.3.1.8 Sistemas y software 

En este aspecto no hay mucho que desarrollar ya que la mayoría del equipo de 

cómputo con el que cuenta AEG Mexicana, es suficiente para poder utilizar el sistema 

MRP II, sólo requerimos la compra de memoria en RAM para algunas computadoras, 

Para la comunicación con otras empresas del grupo no fue necesaria la 

adquisición de otro software adicional ya que el sistema MAX cuenta con lo necesario 

para realizar esta comunicación. 
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5.3.1.9 Piloto 

Esta etapa es muy importante para la empresa ya que todos los involucrados en 

este proyecto se darán cuenta cómo es que trabaja el sistema MAX y en la cual podrán 

cambiar su forma de trabajo o bien eliminar algunas actividades que crean 

innecesarias. Aquí es donde veremos si el sistema MAX arroja resultados coherentes 

comparándolo contra el sistema actual. 

Para el enfoque Piloto existen varios tipos los cuales tienen sus ventajas y sus 

desventajas el tipo que nosotros utilizaremos va a ser el Pilotaje en Vivo ya que con 

éste veremos realmente la funcionalidad del sistema comparándolo con el actual 

sistema manejado en Excel. Lo que se utilizó como piloto fue parte de un proyecto que 

está actualmente en proceso. Este proyecto se conforma de tres subensambles de los 

cuales uno de ellos se tomó como Piloto, para esto, la estructura correspondiente a 

este subensamble se debe realizar de la misma forma que vimos anteriormente 

tomando en cuenta la misma estructura que se tiene en Excel. En la figura 5.19 

muestra la estructura que tomamos en cuenta en la prueba Piloto: 

'001202.01 	P.02-Lote de refacciones 	Oty 	U 	C T Eff Date 
I3 12010512 AISLADOR SOPORTE 	 2.000000 PZ U N 
~P12010520 AISLADOR GIRATORIO 	 2.000000 PZ U N 

12010990 PLACA DATOS CUCHILLA Z 	1.000000 PZ U N 9¡07¡90 
X15020053 MOTOR 3F INDUCCION T.JAUL 	1.000000 PZ U N 

40010007 ACCTO. EMA 10 E2/1 	 1.000000 PZ U N 
40020025 CUCHILLA TIPO ZIAM 420-2 	1,000000 PZ U N 
40030163 INTERRUPTOR AUXILIAR 	1.000000 PZ U N 

44 40030360 TORNILLERIA LOTE DE REF. 	1.000000 LT U N 

Figura 5.19 

Es en este momento cuando la especificación del piloto a correr está bien 

definida, por lo que todas las partes incluidas en la estructura piloto son conocidas. 

Los pasos a seguir durante la prueba Piloto serán mencionados a continuación: 
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5,3.1.9.1 	Generar una demanda Independiente 

Para que nuestra estructura piloto funcione bien y ésta sea la que el MRP 

explote, es necesario generar una demanda independiente para ésta, indicando la 

cantidad, el número de parte correspondiente a esta estructura, la fecha en que lo 

requerimos y la referencia que queramos que maneje a través de todo el proceso. 

Todos los contratos que se tengan en un futuro deberán tener una demanda 

independiente para que sea explotada en el sistema MRP y nos genere requisiciones o 

bien órdenes de fabricación. Todas las demandas independientes que se ingresen al 

sistema son llamados "Forecast Order" los cuales tienen un número de orden que 

comienza con 1XXXXX, siendo las X's un número consecutivo dado por el sistema. La 

demanda independiente de la estructura piloto se realiza en la pantalla de la figura 

5.20. 

Figura 5,20 
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{ 

5.3.1.9.2 	Realizar el cálculo del nivel más bajo 

El cálculo del nivel más bajo es un paso muy importante ya que al realizarlo se 

validan los niveles que tienen cada una de las partes contenidas en una estructura, es 

decir, una parte puede pertenecer a varios subensambles, pero en diferentes niveles de 

las diferentes estructuras, lo que nos hace este cálculo es determinar el nivel más bajo 

que tiene esta parte tomando en cuenta todos los subensambles a los que pertenece. 

Este paso determina cuál de las partes contenidas en una estructura son las que 

deberán ser pedidas con más anticipación que las otras, además con este paso se 

actualizan las relaciones Padre-Componente mencionadas anteriormente. 

Este cálculo debe hacerse bajo MS-DOS, ya que no está disponible en versión 

para Windows. Los pasos a seguir se realizan en el módulo de Lista de Materiales en 

la pantalla de la figura 5.21. 

MAX * BILL OF MATERIALS RECALCULATE LOW LEVEL CODES 

SELECT OPTION NUMBER ............... 1 

1 - RECALCULATE/NO PRINT 
2 • RECALCULATE/PRINTAUDIT TRAIL 
3- RESET ALL LOW LEVEL CODES 

READY TO RECALCULATE (Y/N) ......... N 

READY TO PRINT (Y/N) ............... Y 

Figura 5.21 
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Algo que es muy importante recordar es que cada vez que una pieza sea 

agregada al sistema MAX o que la estructura de producción se cambia ya que algunos 

de los niveles se afectan y deben ser actualizarlos de la misma forma. 

5.3.1.9.3 	Realizar el cálculo de costos de las partes 

Antes de poder realizar el cálculo de los costos de las partes es necesario que 

verifiquemos que las partes tipo A tengan un tipo de costeo automático ya que al 

realizar este cálculo el costo de cada una de estas partes deberá tomar en cuenta los 

costos que tengan sus componentes. 

La forma de realizar este cálculo también debe hacerse en MS-DOS y es muy 

similar que el cálculo del nivel más bajo sólo que lo hace con los costos de cada parte. 

La figura 5.22 muestra la pantalla donde debe realizarse y la forma de hacerlo. 

MAX' BILL OF MATERIALS' RECALCULATE COST ROLLUPS 

ALL OR SPECIFIC PARTS (A/S) ........ A 

SPECIFIC PART IDENTIFIER ........... 

EXPLODE/IMPLODE (E/I/N) ............ E 

RECALCULATE COSTS (Y/N) ............ Y 

PRINT COST ROLL-UP REPORT (Y/N) .... Y 

LABOR RATE/HOUR .................... 

PRINT BY PART OR LL CODE (PIL) ..... 

READY TO PROCESS (Y/N) ............. Y 

READY TO PRINT (Y/N) ............... N 
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5.3.1.9.4 	Realizar la explosión de materiales MRP 

Una vez que tenemos una demanda y esta demanda contiene la estructura 

piloto es necesario hacer una explosión de materiales de MRP. Lo que nos hace esta 

explosión es comparar tanto la cantidad existente en almacén como los pedidos que 

están pendientes de entregar de todas las partes contenidos en la estructura piloto y a 

partir de esto genera órdenes o bien requerimientos que cubran con lo que nos hace 

falto para ensamblar la estructura piloto. Todas las órdenes que maneja el sistema 

MAX contienen seis dígitos de los cuales el primero indica el tipo de orden del cual se 

está hablando, también se manejan diferentes tipo de estados los cuales nos ayudan a 

tener un mejor control sobre las órdenes. Los diferentes tipos de órdenes son los 

siguientes: 

• 4XXXXX 	Ordenes planeadas (PL) 

• 5XXXXX 	Ordenes de fabricación (MF) 

	

óXXXXX 	Requisiciones de Compra (PR) 

	

- 7XXXXX 	Ordenes de Compra (PO) 

Cuando se termina de realizar la explosión del MRP, ésta nos va a generar 

órdenes planeados del tipo 4XXXXX con un estado 1, las cuales pertenecen a partes ya 

sean comprados o bien fabricadas. En la pantalla donde le indicaremos que efectúe la 

explosión del MRP, es necesario indicarle que tome en cuenta todos los números de 

parte, las partes tipo A y B, y que nos redondee la cantidad hacia arriba, esta pantalla 

se muestra en la figura 5.23. 
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Figura 5.23 

5.3.1.10 Corte final 

En esta etapa nos dedicaremos a analizar los resultados obtenidos de la 

explosión del MRP, comparando los resultados de ésta con las órdenes faltantes contra 

los faltantes que se obtuvieron en el sistema actual (Excel). Para ello imprimiremos los 

órdenes generadas de la explosión del MRP y los faltantes derivados del sistema 

actual. La figura 5,24 muestra las órdenes generadas por el sistema MAX y la figura 

5.25 muestra los faltantes que surgieron en la utilización del programa utilizado 

actualmente en Excel. 
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ORDENES PLANEADAS SISTEMA MAX 

sTrr1rirorwi _ax 

Dnpe -,  	 ..~.. 	Iédd.OrdeiS(etui 	ImlideOdPITypei, 
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Oulbde Verde OraterleadoiJy. .' 

121C196 1T J _l J 15500003 25/11/98 15010176 DIN 963 TORNILLO C/PLAF 
425p39 PL 1 J J J 35.0000 11/10/98 11100002 HUTA DECUPALIebla 
127 	0 PL 1 J J J 77.0000 01/12/98 112060028 FUNDICION DE ALUMINIO 
421011 PL 1 .4 J J 1360000 01/10/98 12060036 FUNDICION DE ALUMINIO 
1104 PL 1 J J _i 780000 11/10/99 112[160037 FUNDICION DE ALUMINIO 
/ 21 PL 1 J J J 1.0000 21/09/98 11070001 LAMINA DE LATON 
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figura 5.24 

Siguiente _Arteria (jóom 	(mprl nY... CQrJlglxar, , L1&genes Sellos de página 	Serrar 	Ayuda 

FALTANTES 

Lista Número de 
Parte 

Descripción Unid. Cant. 
Nec. 

Cant. 
Aun. 

Cant, 
FaK. 

601202.01 15010075 TUERCAHEX. M8 PZA 3670.00 130.0013540.00 
801202:01 15010176 TORNILLO C/PLANA M6 X 20 PZA 1720.00 170.00 1550.00 
801202.01 11100002 HOJA DE C UPAL 2000 X 500 X 1 PZA 37.00 2,00 35.00 
801202.01 12060028 BASE INT. AUX. PZA 96.00 19.00 77.00 
801202.01 12060036 ROTULALATERAL PZA 191.00 55.00 136.00 
801202,01 12060037 ROTULA MEDIA PZA 90.00 12.00 7800 
801202,01 11070001 LAMINADELATONBMG•18 PZA 5.00 4,00 1.00 
801202.01 15010256 PERNO ESPIRAL 2.5 X 14 PZA 194.00 8.00 186.00 

Figura 5.25 

Una vez realizado lo comparación se procede a aprobar las órdenes generadas 

en la explosión, para que esto resulte más rápido y fácil borraremos las órdenes que 

estuvieron de más para que el proceso de aprobación sea en masa, 
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Posteriormente se deberán liberar pero se explica en el siguiente paso ya que se 
deben separar las partes compradas (tipo B) y las partes fabricadas (tipo A). La 
aprobación de estas órdenes se realiza en la pantalla de la figura 5.26. 
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Figura 5.26 

5.3.1.10.1 Elaboración de órdenes de compra 

Para la elaboración de la órdenes de compra es necesario seguir una serie de 
pasos que se explican mejor en una gráfica que se muestra en la figura 5.27. 
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Plenned Order Status 1 PL 400000 

Purchese Req 1 	¡teleese 
Siatut 2 PR 600000 

Prinl PFLs 	Purcbase Req 
Status 3 PR 600000 

Assipn Vendar 

	

Purchase Order 	 pr¡nt PO Status 3 P0100003 

Figura 5.27 

1. Liberación de órdenes planeadas: Una vez que las órdenes planeadas con 

número 4XXXXX son aprobadas y cambiadas de un estado 1 a un estado 2. 

La liberación de las órdenes aprobadas se realiza en módulo de 

"Planeación Maestra" en el "Navegador de órdenes", por que le 

indicaremos al sistema que nos muestre las órdenes liberadas y sólo las 

partes compradas. Una vez que se muestra esta pantalla procederemos a 

colocar una paloma en las columnas de "Rel" (Liberadas) y en la de "Firm" 

(en Firme). Cuando se realice esto operación vamos a tener órdenes de 

requisición de compra (tipo PR con un número 6XXXXX y un estado 3) para 

que posteriormente estas requisiciones se conviertan en órdenes de compra. 

Esta liberación se muestra en la figura 5.28. 
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Figura 5.28 

2. Elaboración de la orden de compra: Para la elaboración de órdenes de 

compra nos pasaremos al módulo de "Control de Compras" y pediremos 

que nos muestre las requisiciones planeadas para que de ellos salgan las 

órdenes de compra. En esto pantalla le asignaremos el N° de proveedor y el 

costo de la parte (si es. que no lo tiene asignado) para a continuación 

seleccionar todos los renglones e indicarle que Autoosigne los 

requerimientos a diferentes órdenes de compra. Al realizar este paso las 

requisiciones se convierten del número 6XXXXX a un número 7XXXXX con un 

estado 4. Esta elaboración debe hacerse en la pantalla que muestra la 

figura 5,29. 
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Figura 5.29 

5.3.1.10.2 Recepción de partes en almacén 

Una vez que las órdenes de compra son entregadas al proveedor y éste 

entregue el material necesario se debe de ingresar al almacén por lo que entraremos 

al módulo de Control de Inventarios. En la pantalla que se muestra la figura 5.30, 

debemos indicarle que se trata de una orden de compra indicando la cantidad que se 

está recibiendo (si es que son entregas parciales), así como el almacén al cual serán 

ingresados las parles recibidas. 
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Figura 5.30 

5.3.2 MRP ciclo cerrado 

5.3.2.1 Rutas de fabricación y centros de trabajo 

Como vimos anteriormente sólo se liberaron las órdenes de compra por no 

poder avanzar con la órdenes de producción ya' que éstas deben contener una ruta de 

fabricación que indique tanto la forma en que se va a fabricar así como el lugar 

donde debe realizarse (centro de trabajo). 

Antes de poder elaborar una ruta de fabricación para las partes fabricadas (tipo 

A), debemos de dar de alta todos los centros de trabajos que se tienen actualmente en 

la planta de AEG Mexicana. Algo que debemos de tomar en cuenta en este paso es 

que aquí es donde se deben de resolver los problemas de proveedores de maquinado 

que tiene AEG actualmente por lo que también ingresaremos centros de trabajo 

externos, es decir, que tomaremos a nuestros proveedores como un centro de trabajo 

para así tener un mejor control sobre ellos. 
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Como mencionamos en el párrafo anterior existen dos tipos de centro de 

trabajo identificados con dos letras, la letra "S" significa que es un centro de trabajo 

interno (en la planta) y otro con letra "O" el cual nos dice que se trata de un centro de 

trabajo externo (fuera de la planta). la forma de dar de alta estos centros de trabajo 

es indicando, un número de identificación del centro de trabajo, un nombre, el costo 

por hora de Mano de Obra e indicar si es interno o externo. Esta información debe ser 

capturado en la pantalla que muestra la figura 5.31. 

Figura 5.31 

Ahora para la elaboración de órdenes de fabricación en todas las partes 

fabricados (tipo A), es necesario indicarle uno secuencia de operaciones, esta 

secuencia dependerá del número de operaciones necesarias para la fabricación de 

estas partes y del orden que éstas deben llevar, los pasos a seguir se muestran a 

continuación y se ilustran en la figura 5.32. 

1. Indicar el número de porte a ingresar ruta de fabricación 

2. Indicar la primera operación a realizar 
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3, Describir la operación que debe realizarse 

4. Indicar el centro de trabajo donde se va a realizar la operación 

5. Ingresar el tiempo de preparación que se lleva esta operación 

6. Ingresar el tiempo de ejecución efectivo para esta operación 

7. En caso de ser un centro de trabajo externo no se captura los pasos 5 y 6 

sino que se captura el costo de subcontratación de la operación. 
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figura 5.32 
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5.3.2.2 Piloto 

Para la segunda prueba piloto debemos corregir los errores que se fueron 

detectando durante la primera prueba, lo primero es que no se pudo continuar con las 

partes fabricadas por carecer de rutas de fabricación así como algunos errores de 

partes que teníamos como partes fabricadas y debían ser partes compradas o 

viceversa. Otro de los errores fue que no en todas las partes compradas se capturaron 

lotes mínimos de compra o múltiplos de las mismas. Ya que fueron corregidos estos 

errores, lo más conveniente fue ingresar otra estructura más compleja que podría 

resolver varias incógnitas que fueron surgiendo durante la primera prueba ("Qué pasa 

s(..."). En la nueva estructura agregamos subensambles con tipo de parte B 

(comprado) indicando en sus componentes que era del tipo "E" de ingeniería, los 

cuales no deberán ser tomados en cuenta en ninguna orden, también en esta 

estructura ingresamos subensambles fantasmas (tipo P) los cuales son realmente 

ensamblados en planta. La forma de efectuar este piloto se realiza de la misma forma 

que vimos en la parte del MRP Básico por que únicamente realizaremos nuevamente lo 

mismo que en el punto 5.3.1.9.2 y que el punto 5.3.1.9.4. 

5.3.2.3 Corte final 

Ahora en la segunda prueba piloto analizaremos los resultados que arrojará la 

explosión de materiales del MRP y veremos si nuestras incógnitas fueron resueltos o 

tenemos que analizarlo más a fondo. En este corte final nos enfocaremos a las partes 

fabricados ya que por ser las partes que deben tener un mejor control por parte de 

AEG además de no encontrar errores graves en las partes compradas. 
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5.3.2.3.1 	Elaboración de órdenes de fabricación 

Antes de la elaboración de órdenes de fabricación es necesaria que las órdenes 

planeadas que resultaron de la segunda explosión de materiales sean aprobadas, la 

aprobación de éstas se realiza de la misma forma que se hizo en el primer corte final. 

Para la elaboración de órdenes de fabricación es necesario liberar las órdenes 

aprobadas con número 4XXXXX y estado 2, convirtiéndolas en órdenes de fabricación 

con número 5XXXXX y estado 3 esto se hace de la misma forma en que liberamos los 

requerimientos de compra sólo que para este caso debemos indicarle al sistema que 

nos muestre únicamente las partes fabricadas. Este paso sólo podrá hacerse para las 

partes fabricadas las cuales tengan centros de trabajo internos (tipo S), en toda sus 

operaciones de su ruta de fabricación, estas órdenes serán fáciles de identificar ya que 

al pedirle las partes fabricadas aprobadas esto se puede observar en la figura 5.33, 

las de subcontratación estarán marcadas con un color más obscuro y no se podrá 

modificar nada. 
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Figura 5,33 
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Para las partes fabricadas que tengan en alguna de sus operaciones un centro 

de trabajo externo (tipo O) deberá hacerse en Iv\S-DOS ya que el módulo de Control 

de Maquila externo sólo está disponible en este formato. Para liberar estas órdenes de 

fabricación sólo basta con pedirle que nos imprima la ruta de fabricación y su lista de 

componentes indicando que no imprima las que ya fueron liberadas. Cuando se 

impriman los órdenes de fabricación liberadas para su proceso de fabricación, dentro 

de la ruta de la misma podrá verse el número de requisición correspondiente a la 

operación que necesite ser realizada fuera de la planta. Este proceso se muestra en la 

figura 5.34. 

MAX * SHOP FLOOR CONTROL' PRINT SHOP PAPERWORK 

SELECT PROCESSING OPTION .............1 

1 - APPROVED ORDERS BY OROER NUMBER 
2- APPROVED ORDERS BY PART IDENTIFIER 
3. APPROVED ORDERS BY PART IDIDUE DATE 
4. APPROVED ORDERS BY PLANNER ID 

ALL OR SPECIFIC (NS) ............... A 

STARTWITH ORDER NUMBER ............. 
END WITH ORDER NUMBER ............. 

REPRINT RELEASED ORDERS (Y/N) ....... N 

PRINT PAPERWORK (Y/N) ............... Y 

Figura 5,34 

5.3.2.3.2 Surtido de material a órdenes de fabricación 

Para el surtido de material a cada orden de fabricación es necesario identificar 

las órdenes de fabricación ya que la captura de las salidas depende del destino de la 

orden. Las órdenes que contengan algún centro de trabajo externo en alguna de sus 

operaciones requiere de otra captura además de la que se describe a continuación. 
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Una vez que tenemos el material necesario para la realización de las órdenes 

de fabricación lo que sigue sería elaborar un vale de salida de este material indicando 

en él la orden de fabricación a la cual se destinará el mismo, este vale de salida 

deberá corresponder a la lista necesario para cada orden de fabricación (Pick Lisi). 

Cuando el material necesario sale del almacén, con su respectivo vale de salida, se 

procede a realizar la captura de tal salida, por lo que debemos de capturarla en el 

módulo de Control de Inventarios tomando en cuento los datos indicados en el vale de 

salida. Esta captura se describe en la figura 5,35. 
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Figura 5.35 

Para las órdenes de fabricación que contienen algún centro de trabajo externo 

en alguna de sus operaciones, la captura adicional que mencionamos anteriormente 

se realiza en el módulo de Control de Maquila Externo en MS•DOS, esta capturo nos 

va a controlar el estado de nuestro material sacado de almacén. Para elaborar alguna 

operación en un centro de trabajo externo necesitamos de un proveedor de 

maquinado para el cual debe existir, además de la orden de fabricación, una orden 

de compra para tal operación. 
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Cuando el material necesario para la operación en el centro de trabajo externo 

se encuentra listo en piso debe realizarse una transferencia del material hacia el 

proveedor de esta operación, para esto debemos enviarlo a la orden de compra 

correspondiente a la operación de la cual requerimos de un proveedor de maquinado. 

Este envío se muestra en la figura 5.36. 

MAX' SUBCONTRACTOR - TRANSFER TO VENDOR 

ACTION CODE : S 

ORDER NUMBER: Número de Orden do Compra STATUS 

PART ID : Número do Parte PART DESC 

VENDOR ID : 	VENDOR NAME : 

ORDER QTY : 	CUR DIJE DATE: / / CUR PRM DATE: / / 

SHIPPED OTY : Cantidad SCRAPPED CTY:O 

RECEIVED QTY:O 	REFERENCE 

BALANCE DUE :0 	JOB ORDER : 	SEO: 

CUR SHIP QTY:O 	QUEUE QTY 

TNX DATE : / / 	OTY COMPLETE: 	SEO: 

Figura 5.36 

5.3.2.3.3 	Captura del avance de órdenes de fabricación 

El avance de cada orden de fabricación es algo muy importante para AEG ya 

que con esto puede darse cuenta si se está a tiempo en sus órdenes de fabricación 

para el ensamble final de cada proyecto. Para la captura del avance de las órdenes de 

fabricación se realiza una vez que se termina alguna de sus operaciones teniendo en 

cuenta la secuencia de éstas. 
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Sólo hay que tomar en cuenta que cuando exista una operación en un centro 

de trabajo externo, hay que mandar el material al proveedor de la misma forma en 

que se realizó en el punto anterior ya que de no ser así no podrá recibirse la orden de 

compra, que simula una de las operaciones, por lo tanto no se podrá pasar a la 

siguiente operación de la orden. La captura del avance de cada operación debe 

realizarse en módulo de Control de Piso que muestra la figura 5.37. 

Figura 5.37 

Para que una orden de fabricación sea cerrada es necesario ingresarla al 

almacén realizando un vale de entrada en el cual indique la orden de fabricación a la 

cual se refiere. Para la operación de algún centro de trabajo externo la forma de 

cerrar esta orden (si es la última operación, es con la recepción de la orden de 

compra y posteriormente ingresándola al almacén de la misma forma que acabamos 

de mencionar, ya que cuando se recibe de la orden de compra, se recibe en piso, por 

esto se debe realizar otra captura para almacén (figura 5.38). 
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Figura 5,38 

5.3.3 MRP 11 

5.3.3,1 Finanzas 

Existe un módulo de Integración Financiera el cual hace la conexión entre el 

sistema MAX y un programa financiero llamado Dynamics. Esta integración esta fuera 

del alcance de este estudio ya que por decisiones a nivel Grupo el programa a 

manejar deberá ser SAP R3 para el cual se deberán realizar estudios para la 

integración de este con el sistema MAX. 

5.3.3.2 Reportes 

Como se mencionó en el capítulo 4, también se compró el módulo de Crystal 

Reports, el cual nos sirve para poder manejar la base de datos del MAX para poder 

•realizar los reportes que necesitemos dándole el formato necesario según nuestros 

formatos establecidos anteriormente. 
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La razón por la cual se deben cambiar los formatos originales del MAX es por 

que existe un formato establecido en los procedimientos del sistema de calidad ISO 

9001 los cuales deben ser respetados por todos los formatos que se mencionen en 

éstos, para lo cual los formatos que debieron ser cambiados son los siguientes: 

1. Orden de Compra (Ver Anexo 2) 

2. Vales de salida de almacén (Ver Anexo 3) 

3. Orden de Trabajo (Ver Anexo 4) 

4. Ruta de Fabricación con centro de Trabajo Externo (Ver Anexo 5) 

Además de la modificación de los formatos en los reportes incluidos en los 

procedimiento de ISO 9001, el Crystal Reports nos sirve para generar los reportes que 

sean necesarios para revisiones de tipo partes, ajuste de políticas, ajuste de tipo de 

costeo, relaciones de proveedores, control de contratos, etc. Este módulo es una 

herramienta muy poderosa que poco a poco puede ser explotada al máximo para así 

poder mejorar la calidad de los datos y resultados que se generan el sistema MAX. 

5.3.3.3 Implantación 

Con la prueba piloto nos dimos cuenta el sistema MAX funciona 

adecuadamente con los datos que ingresamos, el último paso a realizar en la 

implantación es la eliminación de todo el sistema anterior (Excel) y continuar 

trabajando únicamente con el sistema MAX. 

Para este paso es necesario introducir todos los datos necesarios de los 

contratos nuevos dentro del MAX y darle el seguimiento correspondiente de la misma 

forma que realizó en los pruebas piloto. 
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Una vez que el sistema MAX sea la única herramienta utilizable dentro de AEG 

Mexicana, poco a poco se irán detectando errores que no se vieron en las pruebas 

piloto pero así mismo deberán ser corregidas para que cada vez sea más eficiente el 

sistema MAX. 
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Conclusiones 

Hoy en día es muy importante contar con sistemas de automatización que 

faciliten los tareas que se realizan en una empresa yo que es de vital importancia 

mantener una actualización en tecnologías de procesamiento de datos para así poder 

dedicar más tiempo a la mejora continua en cuanto a la calidad o bien el desarrollo 

de nuevos productos, para que con esto podamos ser más competitivos dentro del 

ramo al cual pertenecen dichas empresas. 

Como la mayor porte de los recursos se destino a las materias primas directas 

es importante cuidar la planeación de éstos ya que dadas las condiciones actuales en 

el país como la inflación, la devaluación, inestabilidad en el mercado, una mayor 

competencia, etc., es imposible e incosteable el mantener altos niveles de inventario, 

por lo que cualquier empresa que desea tener éxito, deberá aprender a prever y 

reaccionar a los cambios que se presenten, a través de los mejores y más sofisticados 

procedimientos de administración de sus recursos, encaminándose a lograr una 

mayor productividad en todas sus áreas. 
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Este estudio puede ser muy importante para aquellas empresas que tengan 

pensado el actualizar la forma de trabajo actual e implantar un sistema MRP II, lo cual 

puede resolver muchos de los problemas que actualmente tienen. Esta forma de 

implantación resolvió la. mayoría de los problemas que se tenían en AEG Mexicana, La 

forma de implantar un sistema MRP II puede ser de diferentes formas por que este 

estudio no pretende reemplazar los manuales contenidos en la compra del sistema 

MAX por Micro-MRP, sino más bien pretende explicar la forma en que se implementó 

un sistema MRP II en una fábrica de equipos de alta tensión. 

Después de la implantación de este sistema los beneficios observados han sido 

varios, por una parte tenemos que el tiempo de entrega se ha reducido 

considerablemente lo cual nos permite disminuir este tiempo dentro de nuestras 

ofertas y así poder obtener más pedidos por parte de nuestros clientes. En cuanto a los 

costos, al poder delectar fácilmente errores dentro de nuestras estructuras de 

productos, nos hemos dado cuenta que podemos disminuir el costo de nuestros 

productos al eliminar las partes que no son necesarias y que estaban tomadas en 

cuenta para fines de cotización, también vimos la facilidad de sustituir algunas piezas 

por otras de menor costo o bien por algún proveedor nacional lo cual nos reduce los 

gastos de importación de algunas piezas. 

Como ejemplo tangible de todos los beneficios obtenidos por la implantación 

del sistema MRP II fue que durante 1998 se obtuvieron varios pedidos con un valor de 

9.2 Mdd, 2 Mdd más que el año anterior. 
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ANEXOS 
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Orden de Compra estándar del sistema MAX 

701306 	000 

09/03/99 

1 

CURRENCY: 

MARCOS ALEMANES 

EXCHANGE BATE: .1818 

PETER SCHROEDER GMBH 

HERRN REINHOLD PFITZER 
SILCHERSTRASSE 38 
D-74172 NECKARSULM 

ALEMANIA 

BUYER: GUILLERMO MARTINEZ 
RINK 

0792 30 TALE NETTO AIRFREIGHT 	X 	EX- 

MORES NO 	N 

GMR 	FAX# 0049 7132 	99 6060 

01 	01 791 	PZ 	12010859 ABRAZADERA "U" 

3.1500 2491.65 	09/06/99 
120100859 

02 	01 2172 	PZ 	15010034 ISO 4032 TUERCA HEX. 

0.1550 336.66 	09/06/99 
M12 	8,8 	tZn 

03 	01 1672 	PZ 	15010004 DIN 125 RONDANA PLANA 

0.1100 183.92 	09/06/99 
13 140HV-8,8 tZn 

TOTAL: 	DM 	3012,23 
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Orden de compra realizada en Crystal Reports 

A LSTC ►M 	 0*D01 DL COMPRA 
DU►UCATI 

	

M61n•rer 701306 	000 
I4$IWlL00 & 51118/408000 

hdrel 3/09(99 

N' M h~we/•rt 0791 C•nl{rlar et AISTOM T(0 SA OS C.V. ).VNI 
M•mh.el IETü KCMROEDEI OWM Y/0 ONATI Y CL. 5.0. 

D.m160.1 SI/C11t 	TL SSC 35 MouCO CmmY INRT Allrolr 
M7.dMl D.7"111 NECRA0SUU1 
Y.)4fww1 0019713299601 	►eo0019 7133 99 60 
C•m«nl MUUN 10/HOLO MRSIA 99errl Al17141G47 

R.F.C. 	- 9e°n' 	" ' ELWGW 

o— d• Cu• 	I 	 C+nrr+ d• Crwl : Cenddwr d• hp•I 	A11/110 

Canpnd.n OMS 	Sollrilonl•I Ileq. Inlp. N 

O.C: 701306 

►de Irtf tlav 0•so1p114n /1em UN Carel 	/.Unilorl• 	7.1.1 	P. dl MI 
~ 	

•;, 
Or II I7010E59 8146060504 1)' 7010009 R 791 	7.1500 	7,491.6 	erovrob 

120100659 
02 II 10010034 1504072 TUERCA H7X, R 7172 	0.1310 	336.6 	6/09(99 

MI? 5.0 Zn 
03 1 13010004 DIN 125901408946 94,Aflü n 1672 	0.9)00 	153.9.6/09/99 

u 	 4OMv.8 0 S9) 
•
r 1.V..L lS% DM 	419.63 

tupen• 9.9.410M 	3,464.06 

Gnne M Cene. 	 Compro• 	 ANN/l 	 71N14/1A 

.. o 6. Srm.. 

$ 1.Io 	lad>t In Mr.rno 	conddm.r .r 	'Rod en 1 m r,o 	.w.ne d. 9)b O/C .+.rlb. GLUMr] 00 
CGMIIIMI DI IN4419181008*4071400605USA 0/C, DM644004, CDN 50809 IIUYY 08,10/9779110.94446191 

PAC 4.6 n 

013700 IID 5,8.4.0.9. 
1.1. ulrlr. 9.4 A.r. 9.. 11,1 I.J.C. ltu 910113 [11 

•.,.. I.l r r rr 1.1 II,..,.  011.1...6 •. i.l r rr.l l,. r 
41100, IN.,n., 79., I.... 4.. 4.9.,.. 17 II. 1 

' 	 I.I.l 1/7117791 90095 09010 u1.l • 0.1. 
111 1771 / 0 4 4 / / Orll I.1,: 11211 141 9 0 7/ 

7..: 17111 1440400 /0940 

jN`[f~~T.C6!C2V,W3T:ACiU,Y.:T.: ,..?itiiCTwTi: irTA'/ ..i.G.'1F:aSC.r,Y.:A)YJPr:.1.:GF:, , 	'iC7.' 	7' 	. ,... --'• 	..~: 	. r.; .. . 	. 	.., , 	.. 	... 
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Listo de suministro estándar del sistema MAX 

77 

D1:NNELAZ 
0h09 O.r 301101 	 LM O.dO4.y *03 

P#t 	fl.4.4... 	 - -. ---- 	 , o 	 POk Qty — z 
12010171 De 	 P2 40.03 3 

• 2010340 CANOAOOUAJ4IVEI.A 	P2 40.00 i 
403330 VM01AC)OADOMAhLAZ 	P2 £ 00 -  .-• 	- 

-••• 	-. 

0..4.o Noob.0 4033037•7 
O.,.o,1p400 2 

D.IvI Yo 0toU ID: 
0026 

PÑ,3O.t.: 30006 
ID: AMC C0no4dIty: CAP 

ao Codo: c 
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Vale de salida realizada en Crystol Reports 

ALSTOM 	 MOQDIMIENTO DE ASEGURAMIENTO 0E CALIDAD 
. 

4.13/1 MANEJO, ALMACENAMIENTO Y CONSERVACIÓN 

PAC 	4.13/1 F2 
Revisión 2 
Página 1 de 1 

VALE DI SALIDA DI A1.MACLN 

,If`i~11~fw X006 	.: 	.• 	'.' M/•Ori•n 	lOf10/ 	.. 	.. ►~.hy~ 	7/01M 

r.w 
N. . 

I.1o..I~. ►.i•• f~ 
Unid Ovw4pdón 

' 
06••rved•nti 

12010179 40070077 400 73 M+NMU 	 7~.A 

17010240 0030011 td.0 Ii a~ 	MU 	27•A 

40030209 40030077 40.0 70 ~w1U CNADO MANMU 1 	 9.0 

. 	 Ne+bit 	 Enn•{ AMbdal, 

I 	 i 

.7.•.:'a^.t~`~Y,:Sñ>sSS1CZ~ ,'iZ~s,P1f?,KC4',T.~..~.T~f~ r . .,, .'. • ^^s? 	~7•'f. 	_._ 	... 	.... 	..... 
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Ruta de proceso estándar del sistema MAX 

t+nl~rnr .omaon 	 ' K 1 
~ 	 R.düon tsvd: 01 

0~1: WANNE AZ 
ywom.: erotro 	 LotWb 

Ord« Q e V 4t  

'1 ~ ..DI  tyt0e0 
IlanYq Mv ° 	15069! 	 MA.lon l~rN:0002 

Wo 0 	 leed 	_ O,mpl.t{on 
$ o~~ 	 Criar 11w Tnr h W M•o Tb' 	0~ 	Cuamtry Wt 

t0 	Artnr ni.W 	 1702 	315054 U 	0.50 	4500 

t 'Í 
Dr. 4np $ nbM 	40030077 MM O+bt 1RfV9Y o«cnomn º 

D.thu Ta Sw4la: WIb:u C 	Co WW ur, cea.: c 

~ 	 Í 
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Ruta de proceso realizada en Crystol Reporto 

N'da Ord.nt 005106 

N de Partir 40030077 	 Conlldadi 48.00 PZ 
Des 1pdóni ~NEU z 	 N' da Dlbutai 40030077 

Mndi0aad6m 01 

TI•mpo Ertlm¿do 
d* Op.nId4n 

Pnporodón 	Et.cudón 
0.50 	1,00 

N' d. Op. Duc de la Op.raclón T 	mpo 	• 
Plan•odo (Ilr) 

Tiempo 
Rwl(Uf)  

l0 Mmar moni..la 4.50 

Centro d. Tn bctor 1702 

D.salpdón: Emombl. 	. 

:R9,106n Control de Calidad 

M~wa M~pladwi 

• Mur Mhwdn~ 

i 	 • 

1r+.zn:r:~tirr~,rr_:c-n.;...r~1>:'~~r:.,^,~.rrr.^tr. r..r. .....'•r.•,•r.r!-;^.r....,,sr:t;~.rc... 
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Orden de trabajo realizada en Crystol Reports 

ALST I M 	 PROCEDIMIENTO DE ASEOURAM1ENTO DE CALIDAD 

poi d. Na T.:M•Tim~m 

4.2.8/1 PLANEACIÓN GENERAL DEL SUMINISTRO 

INS 	4.2.3/1 F1 
Revisión 	1 
Página 	1 de 1 

ORDEN DE TRAMAMO 

Emb.l.l~ 	 llfnbdwddn nS.Md•--9. nl dlcm• 

►roy.dot 	Toas Fuho de Elab.l 	3AV9 
i. Fecha de Entt 	7 /0949 

W, 	M á h.n 	M d. Ord. Cant. ►hd 	Unld. 	M d. Dlbl. 	Mad 
I 	I 	X003007 	SOSIOd 	uvElAL 11.00 	Pi 	/0070011 	01 

Il.dbid. 

1 
i 	 /1proW~ I 	' 

I 

i 

i 
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