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INTRODUCCION

Actualmente la industria Mexicana atiraviesa por una etapa critica de
bido a la situacicn econcmica del pafs. Por éste motivo la administracidn
de los recurses de la industria debe hacerse de manera inteligente =i se
pretende subsistir en un mercado tan competido.En la administracidn de la
industria, uno de los recursos mas importantes es el de los inventarios.
Debido a la alta inflacion, y el costo del capital, la tendencia es mantie
ner en inventario el menor material posible durante el perfodo mis corto
posible.Para lograr esto, el ejecutivo mexicano, y en particular el jalis
ciense requieren de una herramienta que les permita ser mas productivos.
El proposito de éste estudio es presentar a los empresarios jaliscienses
la té€cnica del " Plan Maestro de Requerimientos " :M.R.P., ¥ una metcdo-
logia para la evaluacicn, seleccicn e implantacidan del rnejor sistema com-
putarizado de M.R.P. .En este documento se muestra la experiencia de una
planta de manufactura de computadoras en Guadalajara, la cual inicid con
el enfoque de comprar "juegos" completcs de partes ¥y lo que le ocasiond
altos niveles en inventarios de exceso y cbsoleto, para luego implantar
un sistema integral de M.R.P. y lograr reduccicnes muy significativas en
un perfodo de un afo. El cbjetivo es aprender de esta experiencia y hacer
llegar este tipo de tecnclogfa a la industria mediana tapatfa.

El contrel de inventarios se ha wvuelto un ﬁrcblema muy comin entre
las empresas ya que ocasiona grandes inversiones congeladas por algin
tiempo. Las empresas que buscan una mejor utilizacion del dinero estdn

conscientes que del mejor contrel de inventarios se pueden evitar proble-



mas financieros.Los inventarios son la fuerza fundamental para el existir
de las empresas, por esta razdn el empresario consciente de la situacidn
debe buscar el mejor sistema, de acuerdo a su empresa, para el control de
inventarios. Es asi como hace diez afios, se hizo un andlisis de los arti-
culeos que tienen demanda dependiente o derivada conjuntando produccidn --
cen inventarios y obteniendo como resultado lo que se conoce como Planea-
cidn de Requerimientos de Material ( M.R.P. ) , que es un control de in-
ventarios.

Por el gran trabajo de escritorio y fechas limite es diffcil llevar
a la practica la M.R.P. por lo que se implantd en una computadora como
un sistema en el que se introduce el programa de produccidn ¥ se conjuga
con el archivo de materiales y el programa maestro de inventarios y asi
la computadora puede predecir la demanda futura de cada parte, obteniendo
como resultados menos faltantes y mencres inventarios.

Aungue las empresas tienen facil acceso a las computadoras y a los
sistemas, es necesario llevar a cabo un estudio sobre la inversicn reque-
rida y sobre la utilizacidn que se le va a dar, ya gue por lo costoso po-
dria resultar contraproducente no sole en el aspecto econdmico de la em-
presa sino en el factor humano. No sclo tenemos que involucrar el factor
economico sino que debemos seleccionar el mejor sistema, del que obtendri
amos mayores beneficios y con los que alcanzarfamos los objetivos de la
empresa.

La seleccicn de un sistema requiere de un andlisis anterior a la im-
plantacion de dicho sistema a seleccionar ya cue debemos estar preparados

para trabajar con dicho sistema y as{ chtener loe beneficios,inmediatamen



te de la implantacicdn, ya que el no estar preparados para trabajar con el
sistema nos crearia problemas y en lugar de ser Wtil nos perjudicaria.Por
lo que esta tesis ©s un estudio realizado sobre un sistema especifico -
( Sistema M.R.P. ) en el gque definimos como hipdtesis lo siguiente : “ La
seleccidn e implementacidn exitosa de un sistema computarizade de M.R.P.
requiere de una metodolegfa formal y documentada "

El objetivo de llevar a cabo dicho estudio del sistema M.R.P. es el
de obtener un documento que abarque todos los aspectos que encierra el
sistema, desde la toma de decision de adquirirlo hasta el proceso de im-
plantacidn exitosa del sistema. Por la novedad, en México, del sistema
M.R.P.,no La habido un estudio en el que se destaguen los objetives y les
beneficios que se obtienen del sistema y come alcanzarlos,aungque este sis
tema fue creadc en Estados Unidos no existe informacidn suficiente que --
nos ayude o que nos sirva de base como futuros usuarios. Existe informa-
cion que habla de la 1ldgica del sistema, ésto es, de cdmo se cred y edmo
trabaja internamente, pero no habla de c¢dmo o de las razones por las que
debemos utilizarlo.

Por la poca informacidn que existe sobre el uso y funcionamiento del
sistema M.R.P. no ha habido bases suficientes para utilizarlo e implantar
lo exitosamente. La informacidn que se tiene a la mano cobre este tema
habla de la lckica del sistema M.R.P. pere no de las experiencias sobre
la implantacicn, per lo que esta tesis aporta documentacidh scbre su im-
plantacicn y su uso en base 2 la experiencia que se ha tenido &1 trabajar
con el sistema, ademas incluye una gufa para la implantacidn exitosa.

: : s : 4
Con ecte estudio se pretende dccumentar una experiencia que servira



de apoyo para los gue pretenden cambiar un sistema tradicional utilizado
en su empresa, por el sistema M.R.P. y evitar la aversion al cambio
entre los usuarios del sistema.

El objetivo de esta tesis es desarrollar un modelo de evaluacidn de
las diversas alternativas de sistemas M.R.P., que tome en cuenta exclusi
vamente los factores objetivos relevantes y en base a ellos obtener un va
lor numerico a cada alternativa que ayude a la decisidn de seleccionar un
sistema y dejar una guifa para la implantaciéh exitosa del sistema y as{
se logren los objetivos y beneficios en el menor tiempo posible y el cam-
bio inmediato.

En el capftulo uno se explica de wuna manera sencilla, esquemdtica y
descriptiva los conceptos de M.R.P. (Planeacidn de requerimientos de ma-
terial).Este capitule incluye la 1dgica del M.R.P. a traves de un ejemplo
sencillo,claro y estructurado en el que se explica el objetivo y los pro-
cedimientos. Debido a que es un sistema computacional que forma parte de
otros sistemas con los cuales interactda,en este capitulo se explica como
se conjunta con otros mddules para formar un sistema mas completo, des-
cribiendo los dos paquetes de software que incluyen el M.R.f. ¥ otros mo-
dulos.En capitulos posteriores se evalia cada paguete de software como al
ternativas distintas para hacer ver las diferencias y cualidades de cadz
uno de ellos.

Debido a gue este estudio se llevo en Hewlett Packard de México des-
cribimos brevemente cada modulo del sistema completo denominado MM/3000
vy aqui sefialamos en especifico los reportes que genera el sistema M.R.P.

Se menciona el sistema de la empresa I.B.M. que es la otra alternativa,en
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este sistema se involucra el modi M.E.P , dicho sistema se conoce como
MAPICS.

En el capftulo dos se toca el tema central, trata de cdmo decidir si
se requiere un sistema de M.R.P., computarizado. En este tema se mencionan
factores de eliminacicn, :egﬁn la empresa, para asi evitar que se conti-
nie el estudic si no reune algun factor.

El capftulo tres comprende na forma para evaluar y seleccionar un
sistema en cuanto a factores que ofrece, aquf no pretendemos dar una cali
ficacion final,sino conjuntar lcc elementos comunes de las alternativas
para que se capte en gue difieren unos de otros y en que estan mas fuer-
tes. Parte central del proceso de decision es el resultado de la evalua-
cion economica,en este capitulo ce lleva a cabo dicha evaluacidn cuantifi
cando los costos en que se incurre y los b neficios que se alcanzan para
ambas alternativas, dando un resultado especifico sobre un andlisis
costo/beneficio . De agui se puede concluir las ventajas y desventajas de
una con otra.

En el capitulo cuatro pretendemos dar los pasos necesarios para la
implantacidn,€sto es,lo que hay que elaborar antes de implantar el siste-
ma.Estos pasos son la base para el buen comienzo de la utilizacion del
sistema para asi alcanzar los objetivos y lLencficios y evitar la pérdida
de tiempo por una mala planeacion.

El capftulo cinco describe ¢! proce > ¢ implantacion, €sto fue en
base a la experiencia de una empre-a.En el proceso se incluyen las activi
dades que hay que efectuar para alcanzar el €xito.En este capftulo damos

un ejemplo en el que ponemss en Lractica los conceptos del proceso de im
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plantaci&n‘ El ejemplo es sobre una fabrica de pinturas y lo que sucede
en la mayoria de las empresas,solc que la diferencia puede variar en cuan
to al tiempo que se le asigne a cada actividad o en conjunto a cada eta-
pa.

Al final del trabajo describimos las conclusicnes y recomendaciones
a que se llegd con el estudio,esto es, la importancia de la seleccidn del
mejor sistema de M.R.P. para una compafifa en particular.Aquf hacemos
mencion de los elementos de exito para la implantacicn y utilizacidn del
M.R.P.,cdmo alcanzarlos y los beneficios que €stos generan.

Como anexo estd una explicacidn de lo que son los requerimientos bru
tos y los requerimientos netos y para ello desarrollamos un ejemplo sen-

cillo.
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I.QUE ES M.R.P.

( PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES )

A. Cdmo Funciona.

Planeacidn de requerimientos de materiales ( M.R.P. ) es el nombre
que se da al resultadoe del andlisis de requerimientos de los artfculos
que tienen una demanda dependiente o derivada de un preducto final forma-
do por el conjunto de dichos articulos. Dicha demanda (futura) se estima
a partir de los prondsticos de ventas y de los programas de produccicn es
timados. Utiliza un prondstico de demanda de productos que tienen una de-
manda independiente, conjuntamente con listas de materiales o articulos
que forman dicho preducto.

La lista de materiales para cada productoc final se incluye en el ar-

chivo de lista de materiales y este muestra todas las partes gque se

necesitan.Si el programa de produccidn se introduce en la computado-
ra y se conjuga con el archivo de materiales y el Programa maestro

de inventarics, la computadora puede predecir con precision la deman
da futura de cada parte.(1)

En la figura uno (pg.16) explicamos esquematicamente las salidas que
genera el sistema M.R.P. al procesar las entradas.Esta figura une esta ba
sada en los conceptos que traducimos del libro de Orlicky.(é)

En la figura uno la demanda futura de cada parte es lo que se calcu
la mediante el sistema de planeacion de requerimientos de materiales.Di-
cha demanda representa los requerimientos de materiales que Tresponde a
qué materiales, en qué cantidad y cuando es necesario tenerlos en almacen

(1) GALLAGHER,Charles A, y WATSON ,Hugh J.:Métodos Cuantitativos para la
toma de decisiones en Administraci&h,ﬂé&ico.Ed.Mc.Graw Hill de México

1983 |, Pg. L53.
(2) ORLICKY,Joseph. Material Requirements Planning.:'The new way of life

in Preduccion and Inventery Managment®;New York ( USA ) ,Mc.Graw-Hill
Eook Company, 1975.Capitulo 3.
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o en la planta.

El programa de producciéh ya considera la demanda o pron&ético de de
manda.La tiéura nimero dos ( pg. 16 ) nos muestra como o qué se requiere
para obtener dicho programa de produccidn o plan maestro de producciéh
( N.P.B. ).

En conclusicn el sistema M.R.P. calcula con anticipacidn el consumo
futuro de materiales o articulos, cuya demanda depende de los articulos
para los cuales se efectud un programa de producci&%.

Es importante y dtil ya que genera planeacién de requerimientos, el
cual sugiere drdenes de compra oportunas.

El tener un sistema M.R.P. implantado en una empresa ofrece muchas
ventajas importantes,reduce los inventarios y permite el control de infor
macion.El sistema M.R.P. es importante en estos tiempos debido a los gran
des problemas economicos de las empresas,en la mayoria de dichas empresas
mantienen niveles altos de inventarios,que utilizan grandes espacios para
equipo de almacenaje causando inversiones muy altas en inventarios y alma
cenes enormes.

El sistema M.R.P. efectda,por medio de su ldgica requerimientos que
actdan directamente sobre el producto y considera las existencias para
calcular requerimientos.

El sistema M.R.P. sugiere ordenes de compra que podrdh ser colo-
czias a tiempo para evitar temer inventaries; y sugiere acciones en cuan-
to a ordenes existentes.

Por ejemplo, consideremos una empresa cuyo departamento de compras
efcctua sus operaciones o funcicnes a traves de diez compradores.Cada
comprador se encarga de controlar determinadas partes (aproximadamente

200 partes por comprador ), manteniendo en el almacen dichas partes en el
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momentc en que se requieren. Dichas partes se le asignan a cada comprador
con anterioridad y de acuerdo a producto o familias de productos.

En esta empresa se fabrican cien productos y cada uno esta compuesto
o formade por un promedio de 200 partes cada uno. La estructura de cada
producto se forma de cuatro niveles promedio de ensamble (ver figura tres
pag. 17). Para obtener el producto terminado es necesario formar primera
mente los ensambles del nivel 4 y as{ sucesivamente, esto significa que
el producto de la figura tres (pg. 17) se ensambla de abajo hacia arriba.

En la figura tres vemos la estructura de lo que podria ser un produc
to.Las doscientas partes se encuentran distribuidas en los cuatro niveles
( nivel 1,2,3 y 4 ) y muchas veces puede existir partes iguales pero en
distintos niveles y en todos los productos ( Por ejemplo la parte A en
figura tres que se repite varias veces y en dos niveles y pudiera estar
en varios productos ).

Aqui ya podemos observar la importancia y utilidad del sistema
M.R.P. en lo que respecta a ese producto o parte A que te repite, ya que
ne se va a requerir la misma parte A al mismo tiempo y2 que se encuentra
en dos niveles y pudiera estar en mds productos. He aqui la importancia
del sistema M.R.P., el sistema utiliza un prondstico de demanda de art{-
culos ( con demanda independiente ) ¥ calcula para cada producto, el con-
sumo futuro de sus partes ( Ejemplo de la parte A ) cuy: demanda depende
del producto final. Como el sistema M.R.P. da resultzdos sobre el and-
lisis de cada producto,evita que se tengan en cuenta en inventario muchas
partes debido a la diferencia de tiempo en gque se uszn. Sin el sistema
M.R.P calculariamos el total de partes que se requieren { Por ejemplo la
parte A ) sin importar cuindo se utilizaran y se comp:;rfan un gran nﬁmg

: - . . L
ro de dichas partes, para tenerlas en almacéh, segun la cantidad econdmi-
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ca de pedido tradicional.la importancia estriba en gue nos da requerimien

tos exactos en el tiempo necesario para ordenar lo suficiente.
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2 i

Origen de las entradas del Sistema M.P.S.

( Programa Maestro de Froduccidn )
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La empresa H.P. tienen 200 proveedores ( Nacionales e Internaciona-
les ) lo cual es ventajoso ya que existe variedad en calidad, precio y
tiempos de entrega. El sistema M.R.P. es Util en estos casos ya que al
planear los requerimientos tenemcs la oportunidad de ordenar a cualquier
proveedor en caso de que uno falle y/o varie los precios.

HEabr{a que pensar gue sin el sistema M.R.P. tendriamos que mantener
inventarios y los compradores sdlo se dedicarfan a vigilarlos, quizds ha-
bria que tener mas compradores por el nimero de partes que se manejan y
cada uno estarfa calculando continuamente la cantidad a ordenar,el nimero
de pedidos en el afio,cada cuando hacerlos y no tomaria en cuenta el tiem-
po que tarda el proveedor en surtir, ya que tiene establecide un inventa-
rio de seguridad.

Otra utilidad del sistema M.R.P. es gue disminuye el espacio de al
macenaje, por ejemplo, el caso de esta empresa que sclo contaba con tres
almacenes,los cuales uno se utilizaba para recibir las partes mientras se
efectuaba el control de entrada, otro servia para almacenar subensambles,
gue permanecian temporalmente y otro se utilizaba para almacenar el pro-
ducto terminado. Estos almacenes redujeron su espacio ya que no se tenfa
tanto producto en espera de ser revisado o utilizado y por el mecanismo
del sistema se evitd tener mucho tiempo en almacen los subensambles. Una
ventaja importante gue ofrece el sistema M.R.P. es gque si hay una can-
celacion de unidades a producir,inmediatamente el sistema M.R.P. sugiere
acciones sobre ordenes, modificando el resultado final. Sin el sistema,
una cancelacidn, podria afectar econcmicamente a la empresa ya que los in
ventarios los estaria financiando la empresa. Es el mismo caso =i un pro
ducto se cbsoletiza o una parte cambia de disefio. En el caso de no tener

el sistema M.R.P. si un producto se obsoletiza y la empresa tiene mucha
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inversion en inventarios de procducto terminado o en partes, podrfa llegar
a la guiebra.

Otra situacidn,en que es importante el uso del sistema M.R.P.,es que
informa a los compradores las cantidades que se requieren (cuinto Yy qug
ordenar) y si las drdenes que colocaron (o pedidos) son necesarios can
celarlos,retardarlos o no han sidc cumplidos,para que de inmediato se eje
cute la accich pertinente.

Cuando manejamos muchas partes es importante tener la infermacidn ac
tualizada, cualquier cambic puede parar la producciéh en una planta. El
sistema M.R.P al manejar tcda la informacidn y dar un resultado del anili
sis de las partes, evita tener mucha gente trabajando, comc por ejemplo,
en calcular las cantidades a ordenar respecto a la produccidh planeada pa
ra obtener la cantidad econdmica de pedido debido a los costos de trans-
perte.

Manualmente el sistema M.R.P. seria muy complicado, pero con el uso
de computadcras,el sistema M.R.P. serfa un arma para la planea:iéh en una
empresa donde,por la época en que vivimos,es muy impertante planear la me

jor inversidn del capital dentro de la empresa para su mejor aprovecha-

miento,

(  Planeacion de requerimientos de

1. Légica del sistema M.R.P.
Materiales ):

EJEMPLO:

En una planta se produce cierto articulc A, que se compone de cuatro

diferentes partes; B,C,D y E.

La estructura de este producto se muectra en figura 1.1 ( pg. 20 ).
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A 0
B c D 1
c E 2

FIG. 1.1.

Estructura del producto.

Para obtener dicho artieulo A,es necesaric primeramente, tener C y E
y conjuntarlos en una sola pieza B.Al tener manufacturade B,lo siguiente
es contar con C y D para luego manufacturar los tres ( B,C,D ) y tener el
art{culo final A.

Dicha empresa desea producir 120 artfhulos A. Su programa maestro de

producciéh es como sigue (Este lo obtuvieron en base a prondstices de de-

manda )
Tabla A.1. Programa de Produccidn para el Articulo A.
SEMANA 1 2 3 y 5 6 1 8 TOTAL
UNIDADES
CANTIDAD
A PRODUCIR 0 0 0 10 o0 100 0 10 120

El problema consiste en determinar,en base al programa de producgiéﬁ
del articulo A,los requerimientos de materiales para hacer una planeacién
de cuando ordenar los componentes del articulo A para obtener dicha pro-
duceicn.

Los inventarios que se tienen son lot siguientes:

ARTICULO B:En existencia tenemos 100,esto gquiere decir gque si la pieza B
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contiene dos piezas C y tres E entonces requerimos dos-ientos

artfculos C y trescientos artfculos E contenidos en B.

ARTICULO E:En existencia tenemos 120, aquf vemos que si requerimos tres

piezas E por cada B,con la existencia puedo elaborar 40 piezas

B con su respectivas 80 piezas C que se requieren.

Entre los datos que el sistema M.R.P. necesita, aparte de la estruc-

tura del producto, estan los tiempos de entrega,los cuales nos indican el

tiempo que transcurre desde gue se coloca un pedido, hasta que se recibe

la parte: Los tiempos de entrega son los siguientes.

ARTICULO A: Tiempo de
ARTICULO B: Tiempo de
ARTICULO C: Tiempo de
ARTICULO D: Tiempo de

ARTICULO E: Tiempo de

entrega
entrega
entrega
entrega

entrega

Podemos supcner que el tiempo total es la suma

2 semanas
1l semana
2 semanas
1 semana
1 semana

de los tiempos,por ni

veles.,de entrega.A continuacion se representa gréficamente los tierpos de

entrega para analizar la longitud total del tiempo de obtencidn del art{-

cule A en funcidn de tiempos de entrega.

Cc
B ) g N B
E
L o
Cc A
M e L i e e W e e e
D
Wi viiuvis
J-mnees J-memeee f-emnnns [e=nnees for=ts
0 1 2 3 Y
FiG. 1.2.

ARTICULO TERMINADO.

Tiempos de entrega acumulados.

SEMANAS
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Con el sistema M.R.P. calcularemos los perfodos en que debe
ordenarse cada pieza para poder tererlos en el momento que se requieren.

A continuacicn se nos dan las cantidades gque se requieren de cada
pieza para obtener el producto final. La figura 1.3. nos ilustra el des-

glose del producto.

A
[mmmmm e [ /
B 1 por cada C 2 por cada D 2 por cada
. articulo A g articulo A . artfculo A

C 2por cada E 3 por cada
articule B . artfculo B

Fig. 1.3,

Definicicn del producto.

Lo primero que calcularemos serdn los requerimientos netos del arti-
culo A,para de ah{ planear las ordenes Y con esto los requerimientos bru-
tos (Consultar glesario) de los demas articulos,cuya demanda depende de

la demanda del artfculo A./1/

En la tabla A.2 ( pg. 23 ) los requerimientos brutos del articule
A coinciden y de hecho deben ser iguales al programa de produccion del

articule A como semuestra en la tabla A.1. ( pg. 20 ).

/1/ Ver Anexo A donde se explica el concepto de requerimientos brutos y
requerimientos netos.
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Tabla A.2. Explosidn de Regquerimientos del Artfculo A.

ARTICULO A : Tiempo de entrega dos semanas

1 - 3 L 5 6 7 8
Requerimientos brutos 0 0 0 10 0 100 o0 10
Existencias 0 0 0 0 v} 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0 10 0 100 O 10
Recepcidn de ordenes 0 0 0 10 0 100 ‘D 10
Planeacion de pedidos 0 10 0 100 0 10 0 0

En esta tabla se muestra cuando hay que colocar los pedidos para que
sean surtidos a tiempo. Por ejemplo; en la segunda semana debemos contar
con los articulos B,C,D para que en el transcursc de dos semanas, que es
el tiempo de entrega, se tenga manufacturado el producto A y ya termi-
nado en semana cuarta.Esto nos indica que los pedidos planeado: requieren
ser los requerimientos brutos de las piezas B, C y D con sus respectivas

cantidades para satisfacer al producto A.

Tabla A.3. Explosidn de Requerimientos del Artfculo B.

ARTICULO B : Tiempo de entrega una semana.
Cantidad por articulo A:una pieza.

< 2 3 L 5 6 ¥ 8
Requerimientos brutoes 0 10 0 100 0 10 0 0
Existencias 100 100 ©0 Q0 -10 0 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 0 10 ¢] 10 o] 0
Recepcidn de ordenes 0 0 0 10 0 10 0 0
Flaneacich de pedidos 0 0 10 o 10 0 o 0
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En la tabla A.3 ( pg. 23 ) al haber un menos diez en existencia es
necesario pedir diez para evitar este faltante y €sto no los sefialaron

los requerimientos netos.

Tabla A.4. Explosion de Reguerimientos del Artfeulo c.

ARTICULO C : Tiempo de entrega dos semanas.
Cantidad por artfculo A:dos por art{culo,

1 2 3 b 5 6 Pl
Requerimientos brutes 0 20 0 200 (5] 20 0 o0
Existencias 0 -20 0 -200 0 =20 0 0
Requerimientos netos 0 20 0 200 0 20 0 o0
Recepcion de pedidos 0 20 0 200 0 20 0 o
Planeacidn de crdenes 20 0 200 0 20 0 0 0 0

Tabla A.5. Explosidn de Requerimientos del Art{cule D.

ARTICULO D : Tiempo de entrega una semana.
Cantidad por artfculo A:dos por artfcule.

1 2 3 Y 5 6 i 8
Requerimientos brutos 0 20 0 200 0 20 0 0
Existencias 0 -20 0 -200 0 -20 0 0
Regquerimientos netos o] 20 0 200 0 20 0 0
Recepcidn de pedidos 0 20 0 200 0 20 0 0
Planeacich de crdenes 20 0 200 0 20 0 0 o

En los casos en que la existencia sea cero y el mismo dfa se requie-
ran piezas puede ponerse negativa la existencia para as{ considerar los
P | : : 7 s s
requerimientos netos o ponerse cero si el mismo dfa se va a recibir una

éréen de pedido.
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Fodemos formular una tabla independiente del articulo C cuando se en
cuentre en varios niveles de la estructura del producto y sumarlos una
vez hechos los célculcs,esto se puede hacer tambien directamente y mas si

hay existencias. Dicha tabla correspondiente es la tabla A.6. siguiente:

Tabla A.6. Explosidn de Requerimientos del Artfculo C.

ARTICULO C : Tiempo de entrega dos semanas.
Cantidad por articule B:dos por cada una.

- 2 3 Y 5 6 7 8
Requerimientos brutos 0 0 20 0 20 0 0 0
Existencias 0 0 -20 a -20 0 0 0
Requerimientos netos 0 0 20 0 20 0 0 0
Recepcicn de padidos 0 6 20 0 20 0 0 0
Planeacicn de crdenes 20 0 20 0 0 0 0 0

Si sumamos las dos tablas del artfculo C ,esto es tabla A.L. y A.6.,

nos resultaria la tabla A.7. siguiente:

Tabla A.T. Requerimientos Netos totales del Articulo C.

1 2 3 y 5 6 T B
Requerimientos brutos 0 20 20 200 20 20 & O
Existencias ~ 0 -20 -20 -200 -20 -20 0 0
Requerimientos netos 0 20 20 200 20 20 ol
Recepcidn de cidenes 0 20 20 200 20 20 0o o
Planeacich de ordenes 20 20 200 20 2 o o @9




- 26 -

Tabla A.8. Explosion de Reguerimientos del Articulo E.

ARTICULO E : Tiempo de entrega una semana.
Cantidad por articule B:tres por cada uno.

1 2 3" K 5 6 7 B
Requerimientos brutos 0 0 30 0 30 0 0 0
Existencias 120 120 120 90 90 60 60 60 60
Regquerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcidn de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0
Planeacicn de drdenes 0 0 0 0 0 0 0 0

El ejemplo anterior mostrd la léticn del sistema M.R.P. 1la cual nos
indica que para artfculos muy complicados o con muchas partes en su es-
tructura seria muy laborioso y complicado efectuar los calculos manualmen
te. Es por é€sto el uso de la computadora para efectuar con rapidez y efi-
ciencia dichos calcules.

Con esto el M.R.P. nos calcula los requerimientos haciendo los reque
rimientos brutos en requerimientos netos ¥ proporcicnande, al de compras,

’ s : s
las fechas en que debe ordenar y como van los niveles de inventarios.

B. Sistema Automatizado de M.R.P.

La planeaciéh de requerimientos de materiales (M.R.P.) puede llegar
a ser muy compleja en sus calculos cuando hay una diversidad de productos
a ser producides o la estructura de un producto es muy compleja debido a
la gran cantidad de partes gue lo integran.Para estos casos, elaborar ma-
nualmente el M.R.P. podr{a resultar muy tardado y se requeriria gran can-

tidal de trabajo de escritorio y guizas mucha gente.
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El sistema M.R P. se ha implantado en las computadc-as, para que €s-
tas realicen el tralajo 10gico que efectda el M.R.P.,ya que en estos tiem
pos las empresas tienen acceso a computadoras de buen tamaho y el soft-
ware necesario.

El M.R.P. corputarizado es un sistema del gue pod:mos hacer uso a
través de una computadora con el software necesario de M.R.P. .En este
sistema se requiere introducir los datos necesarios y mintenerles actua-
lizados para que avtomdticamente elabore los calculcs Y nos proporcione
los datos nmecesario. para el buen control de los inventarios y la planea-
cion de las drdenes a los proveedores.

El sistema M.R.P. computarizado requiere informacicn diaria, en es
ta base se genera informacion acerca del estado del inventario y los re-
querimientos de la produccidn planeada,esto es requerimi.ntos de material
El M.R.P. cada vez que es corrido genera un plan de mat.riales completo.

En el sistema computarizado se tiene la informacic . necesaria de la
la estructura del producto, ésto es, listas de materiales que se estructu
ran por nivel y el piograma de produccidn, para que el sistema genere la
informacién necesaria. Con el programa de produccion, co;t;ra con las fe-
chas en gue se tendr-n los artfculos con demanda indeper ‘iente y generar‘
el plan de requerimivntos de las partes con demanda depe-diente.

Para el buen mziejo de la informacion que genera el sistema computa-
rizado de M.R.P. es necesaric el contar con control.dores ( compra
dores ), a los que :ce les asigne determinado nimero de  artes y esten en
cargados de introdurir al sistema las crdenes de abaste: 'uiento que colo-
caron y las fschas e compromiso de abastecimiento, p~ a que el sistema
computarizado al ser corrido, combine dicha informacidn con los inventa-

rios y los requerim’ ntos de dicha parte.
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El sistema computarizado arrcja informacidn a cada contreolador, con
sugerencias respecto a las ordenes de abastecimiento,ya sea que las cance
le, que averigiie por qué no han sido abastecidas sugirieﬁdole que les de
mas tiempo o desplace o tambien que las jale,esto es que las adelante.

El sistema computarizado de M.R.P. realiza les calculos internamente
apoyado en la informacion que se le alimente para as{, con los resultados
de los calculos generar informacion o reportes a los controladores,sugui-
riendoles o solo sefialdndoles lo que estd pasando con el flujo de materia
les,para que estos tomen las medidas necesarias para evitar gque la produc

cich se pare por no haber existencias de materiales o partes.

1.M. R. P . de Hewlett Packard.

El sistema M.R.P. llevado en Hewlett Packard es parte de un sistema
corputarizado de control de materiales (llamado sistema MM/3000 en H.P.)
debido a que el M.R.P. es la generacidh de un plan de materiales. Dicho
sistema ( MM/3000 ) estd formado de varios modulos de software que inter
actuan entre s{,esto es, la informacicn que requiere cada uno la obtiene,
¥a sea que se le alimente directamente o introduciéndose a la informacion
Que genera otro sistema o que se tiene como de base de datos en algﬁh
otro,pudiera ser que se apoye de varias informaciones de distintos siste-
mas.

Los modulecs que integran el sistema MM/3000 son:

- Programa maestro de produccion.
- Planeacion de recursos critices.
- Partes y listas de materiales.

- Rutas y centros de trabajo.

- Entradas y salidas de materiales.
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- Administracion de inventarios.

- Control de ordenes de trakajo.

- Seguimiento de ordenes de cempra.,

- Planeacicn de requerimientos de materiales.

- Costo estandard del producto.

El sistema de control de materiales (MM/3000) se puede ver como un
sistema que contiene a otros subsistemas, como se muestra en figura B.1.
( pg. 31 ).

Alguncs de los subsistemas mantienen infermacion que por lo general
ne cambia (como pudieran ser las listas de partes que forman un producto)
a esto se le nombra base de datos para otros sistemas.

El subsistema M.R.P. englcbado en el sistema MM/3000,0pera autom;ti
camente,tomando informacicn del software de administraci&h de inventarios
Programa maestro de producciéh, control de o}denes de trabajo y partes y
listas de material,generando as{ un plan de materiales para tcdas las par
tes,

El sistema MM/3000 nos da acceso,por medio de terminales,a una serie
de funciones a las que podemos recurrir, ya sea para introducir informa-
cidn o revisar la ya exicstente.

El uso de computadoras para manejar un sistema como el MM/3000 es
muy util, ya que se maneja la informacidn gque diariamente se le introduce
y para el sistema M.R.P. es muy importante debido a que opera con datos
diarics y les resultados del andlisis que genera son reales.

El sistema MM/3000 ros da acceso a funcicnes como las de control de
compras, en donde los compraderes introduciran dréenes de compra con las

partes y cantidades ordenadas y un tiempo aproximado en que se tendrd en
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planta.Cuando el sistema M.R.P. es corrido toma esta informacion y la in-
teracciona con el programa de produccidn, previamente calculado.E1 M.R.P.
realiza los calculos internamente ccnsultando con el software de partes y
listas de material en donde revisa la estructura del producto, las canti-
dades de partes que forman un producto y los tiempos de entrega. Una vez
que toma el programa maestro de produccidn, realiza calculos, tomando en
cuenta Jrdenes de trabajo y existencias en inventario, para generar un
plan de materiales.Cuando el M.R.P. es corrido,sélo analiza informacion
que se le introdujo,pudiendo quedar drdenes de compra fuera del M.R.P..Es
por esto gue cada corrida del M.R.P. genera reportes a los compradores en
donde les muestra los resultados del andlisis que efectda con los datos
gue le introdujeron. E1 M.R.P. genera reportes de accion y de excepcion
para cada controlador.En los reportec de accidh le muestra, en base a las
ordenes de compra, a cada controlador una referencia de lo que esta pasan
do con cada parte, mostrindoles la base de datos de que se valio ( como
tiempo de entrega, inventario,etc. ). En estos reportes de accidn les
muestra lo que esta pasando con lo que ellos previamente introdujeron a
través de drdenes de compra.Estos reportes le recomiendan acciones en ba-
se a las fechas en que se necesita dicha parte, ya sea que recorra fecha
de entrega, cancele o adelante la osrden.El reporte de excepcidn para cada
contrelador, a diferencia del de accidn,muestra lo gue pasa con una orden
completa como la fecha en que esa orden debe estar en la planta, también
sugiere acciocnes, pero sobre cada nimero de orden mientras que el reporte
de accidn es sobre cada artfculo.

a. Operacion de M.R.P. en Hewlett Fackard.

M.R.P. en Hewlett Packard :

En esta parte,de este capitulo,describiremes el sistema M.R.P. com
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putarizado que forma parte de un conjunto de mddulos aplicados en un sis-
tema de control de materisles,llamado sistema MM/3000,utilizado en dicha
empresa (Hewlett Packard).

El mddulo de M.R.P. genera el plan maestrc de requerimientos en base
al plan maestro de produccién y existencias en almacen.El M.R.P. comien
za por combinar el plan de produccicn,creado para cada producto y la base
de datos que describe la estructura del producto para generar internameg
te la demanda dependiente, fechas en que se requieren los componentes y
sus cantidades.

El module de M.R.P. s=e alimenta de datos generados por otros médg
los que forman el sistema de contreol de materiales MM/3000.

La demanda independiente de la gue se basa el médulo de M.R.P. para
generar el plan maestro de requerimientos, es procesada a traves de orde-
nes de fabricacidn basados en el programa maestro de produccidn o a tra-
vés de control de ordenes de trabajo.

El mddulo de M.R.P. balancea los requerimientos contra la cantidad
disponible y las ¢rdenes existentes,sugiriendo acciones sobre dichas 6}63
nes o programando nuevas érdenes.

El mddulo de M.R.P. trabaja sobre demandas insatisfechas y las G}ds
nes de abastecimientc correspondientes a dichas demandas, produciendo, a
través de reportes el plan de requerimientos de material, en los cuales
muestra lo que estd pasandc con las drdenes de abastecimiento y las fe-
chas de entrega.

El M.R.P. da un scguimiento a las crdenes de abastecimiento y sus fe
chas programadas de entrega vara sugerir acciones sobre dichas drdenes en
base a las demandas.

M.R.P. genera reportes gque:
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* Muestra el estado comin ¥ proyectado para cada paite.
* Sugiere acciones para balancear abastecimientos y demanda (abre
nuevas ordenes o las reprograma).
* Resume el estado del inventario y de ordenes de partes manejadas
por cada controlador.
El mddulo M.R.P. produce cuatro tipos de reportes:
1) Reporte de acciodn.
2) Reporte de excepcién.
3) Reporte de no actividad.

4) Reporte sumario de los controladores.

Descripcidn de los reportes:

- Los reportes de accidn:

Los reportes de accidn muestran.a cada controlador,qué pasari a cada
parte asignada a cada uno.

El reporte de accion nos desglosa las fechas y cantidades en que se
requiere una parte, la cantidad disponible, la parte de que depende o su
parte padre (Consulte Glosario), los nimeros de drdenes de abastecimiento
y las cantidades que cuntiene dicha parte,la accidn sugerida para cada or
den,en base a la dltima fecha de colocar la orden.las acciones gue puede
sugerir scon las de retraso o adelantar la orden, esto es pedir al provee-
dor que se me entregue después o antes de la fecha comprometida de entre-
ga o lo gue se conoce como ‘en ventana" gque es el dfa (liimo para colo-
car la orden y tenerla en la fecha necesaria mas el tiempo de entrega que
es la diferencia de la fecha en que se colocd la orden y la fecha de en-

trega.

Por ejemplo:Una empresa fabrica dos productos A y B los cuales,en su
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estructura, llevan una parte Z. El reporte de accidn se genera para cada
compenente.La empresa tiene en existencia 20 piezas Z y colocd ires orde-
nes. El reporte nos genera lo gue se muestra en la tabla B.1.

Primeroc muestra un encabezado,en donde nos dice el numero de parte y
da los datos de que se valid para generar el reporte. Dichos datos son
introducidos en una base de datos de antemanc. En el caso de inventario,
calcula lo que hay en existencias.

Luego para este nimero de parte nos muestra el estado de la parte:

Tabla B.1. Reporte de Accion.

Parte Z : 20 Inventario Tiempe de entrega
0 Stock de seguridad Polftica de pedide LxL

Fecha en Cantided Saldo Parte Ordenes Accidn Dia dltimo
gque se utilizada padre sugerida para
necesita ordenar
27/v /BS =15 +5 A
28/v /85 -10 -5 A
29/V /85 -10 -15 B
29/V /85 +10 -5 X-2120
29/v /85 +10 +5 X-2131 Anticiparla 26/V /85

5/V1/85 =30 —23 A

5/VI/85 +25 0 X-2230 Ventana 3/v1/85

Las acciones sugeridas, por ejemplo la de la orden X-2131 es antici-
parla.Esto es debido 2 que rejuiero por lo mencs cinco el 28 de mayo,debi
haber pedido,esa orden el 26 de mayo,para que llegara el 28 de mayo.Segu-
ramente esa orden se contrato el 27 de mayo por eso lleg5 el 29 de mayo
por lo gque debo anticipa;la.En estos casos puede negociar con el provee-
dor a que me surta esa orden el 28 de mayo o por lo mencs una parte. La

orden X-2230, sugiere ventana, esto solo indica que se encuentra en el
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: : : : 3 : 4

tiempo necesario para cuando se requiere.Ventana significa que se efectuo
4 s

o coloco la orden en el dltimo dfa cportuno para tenerla en la planta con

siderando el tiempo de entrega.

- Los reportes de excepcion:

Los reportes de excepcidn son mas genéricos. Muestran las drdenes
hechas para una parte. Los controladores las usan comoc gufas para ver el
seguimiento de todas las drdenes que involuran las partes. A diferencia
del reporte de accidn que muestra algunas mismas cosas es que el reporte
de accion es un balance entre lo requerido contra los inventarios y las
drdenes de abastecimiento.Mientras que el reporte de excepcidn muestra en
s{ las fechas de operacidn de cada drden de pedido. Dichas fechas son la
de hacer el pedido,la fecha en que se regquiere en transito y la fecha re-
al en gue se necesita en produccién y la accidn a seguir.

El reporte de excepcién maneja columnas como el nimero de orden u or
denes que contienen una parte, el nimero de partida asignado a esa parte
en ese numero de orden,el vendedor o proveedor,cantidad en la orden,fecha
en que se debe colocar de acuerdo al tiempo de entrega,fecha en que se ne
cesita y la accion sugerida.Tambien muestra la fecha real en que se nece-
sita,esto es, se considera una fecha en que se reguiere un producto, a la
cual va un tiempo de seguridad de entrega antes de la fecha real. Esto se
hace para tener flexibilidad en las fecha de requerimiento, ademas se re-
quiere que las partes esten, antes que se requieran en produccidh, en el
almacen para un debido control de calidad y dar tiempo a que se lleve una
inspeccidﬁ del producto o partes.

Siguiendo el ejemplo para el reporte de accion anterior,el de excep-

cidn nos generarfa la siguiente tabla B.2.:
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Tabla B.2. Resultado del Reporte de Excepciéh de la Parte Z.

Nimero de parte 2 Desc>ipeion: Clase parte:Fabricada

Cédigo: Tiempo Entrega: 2 Politica de orden:LXL
FECHAS

Numero Parti Provee Cant. Ordenar Requerida Real Accidn

orden da. dor. requerida

X-2131 05 HSP 10 26/v/85 29/v/85 L/V1/85 Anticipa
X-2230 08 AMP 25 3/vi/8s s5/vi/85 9/Vi/85 Ventana

El sistema M.R.P. maneja varios tiempos o fechas sobre las que traba
ja. Entre las fechas gque se muestran en los reportes estdn las fechas de
ordenar;esta fecha indica cudndo debe ser colocada la orden para gue,con-
siderando el tiempo de entrega,llegue al almacén cuando o en la fecha que
se requiere.La fecha en que se reguiere es la gque indica el cuindo se ne-

cesita contar con lo sclicitado.

Las fechas que se manejan se pueden mostrar en el esquema siguiente:

F1G. B.2.
Tiempos acumulados de operacién.

1.- Es la fecha de ordenar.-Ultima fecha para ordenar al proveedor y
que la tenga surtida en la empresa en el tiempo o fecha en que se requie-
re ( mimero 4 ).

2.- Es el tiempo de entrega.-Tiempo que tardara,el proveedor,en abas

tecer la orden colocada.
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3.- Es lo que, en los reportes de accidn, nos sugieren con el nombre
de ventana.Esto es la fecha uno mas la dos.Es una orden colocada a tiempo
y quizas no nos presente problema,ya gque va a llegar a tiempo.

4.- Fecha en que se requiere.-Es la fecha en que el departamento de
produccicn requiere que esté en almacén las partes listas para ser utili-
zadas.

5.- Es un tiempo de seguridad,ya asignado para cada parte y que es
utilizade por el médulo, internamente, para ejecutar los calculos.En este
lapso de tiempo la pieza debe de estar en la fabrica, ya sea que esté en
inspeccidn o en transito, esto es que la pieza se encuentre en otro lugar
como un aeropuerto.

6.- Dia real de necesidad.-Es el dfa mas tarde en que se debe contar
con la parte sin ningun obsticulo ya que si no se dispusiera de dicha par

s ,
te podria causar que se pare la produccion.

- Reporte de No-actividad:

El reporte generadoe por el M.R.P. de no-actividad, muestra los nime-
ros de parte contrclados por cada comprador, el valor del inventarioc de
cada parte y los agrupa por controladores o la persona gue se le asigna-
ren dichas partes, una descripci&h de cada parte, como en el nivel que --
ocupa dentro de la estructura de un producto, clase de parte (pudiera ser
comprada o fabricada), cédigo que se le asignd ( A,B,C, por ejemplo, que
pudiera significar loc meses en inventario), el costo estandar unitario.
Este reporte ayuda a determinar partes obsoletas y estructura incorrecta
y las partes que no se demandaron durante el horizonte de planeacidh.

El reporte muestra lo siguiente:
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Tabla B.3. Reporte de No-Actividad.

Controlador# Pag. 1

Num. ABC Clase Nivel Inven- Cantidad Costo STD. Valor

Parte. parte tario. ultimos 6m. wunitario. inventario
3001 Comprala 03 100 0 .78 78
3020 Comprada 06 250 0 .95 237.50
3030 Comprada 01 4o 0 3 120

Con este reporte nos podemos dar cuenta del valor total de los inven
tarios,para as{ analizar las causas y ver las partes que causan mas valor

en inventarios.

- Repsrte sumario de los coniroladores:

Este reporte no es tan general,en lo que se refiere a todas las par-
tes ya que genera los totales de las partes manejadas por todos los con-
troladores.Este reporte también nos genera el valor del inventario,pero a
diferencia del reporte de no-actividad, da un valor general, de todas las
partes y no de cada parte. Este reporte sirve de base para ver el desarro
1lo de cada controlador ya que muestra el nimero de las acciones sugeri-
das para cada controlacor.

Fl reporte sumaric muestra lo siguiente:
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Tabla B.4. Reporte sumario de controladores de M.R.P. .

Fecha de elaboracidn: Pag. 1

Contro Num. Inv. $Req.totals. No-actividad Acciones Sugeridas
lador. partes total 6 ult.meses Partes Inv.§ Ant. Emp. Can. Nva

10 Ls7 348,834 1'670,000 204 51,287 Lk 221 83 20
20 289 23L,600 121,554 126 30,000 8 6 4 19
08 300 320,250 1'250,700 60 16,750 20 18 15 7

1,046 003,684 3’0k42,25L4 384 98,037 72 245 102 466

Las columnas de no-actividad muestran el total de partes gque no se
demandaron y el valor en inventario de dichas partes.Esto es muy importan
te ya que con este resultado conocemos el dinzro mal invertido o el dine-
ro que no produjo y tomar asi las acciones inmaediatas.

Con este reporte nos pedemos dar cuenta de lo gue esta pasando con

s
el manejo de los inventarios y donde estamos controlando mal.

2. M.R.P. DE I.B.M.

MAPICS: Sistema de control de prﬁducciéh.
La I.B.M. ofrece un sistema computarizsis de control de produccion
llamado MAPICS formado por diez mddulos que intzracty n entre s{.Este sis

tema MAPICS de la I.B.M. contiene los siguientss mod los:

1 Control de produccicdh y cos‘=oc { PC ).

2 Planificacion de requerimie:tos de capacidad ( CRP ).
3 Planificacicn de reguerimie~tcs de materiales ( IMAP ).
4 Gestion de datos del producto ( PDit ).

S5 Entrada de drdenes y facturacidn ( CEl ).
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6 Cuentas por cobrar ( AR ).
7 Control de inventario ( IM ).
8 Andlisis de ventas ( SA ).
9 Cuentas por pagar ( AP ).

10 Contabilidad ( GL ).

Uno de los diez modulos es el sistema M.R.P..Aqui podemos apreciar
que el sistema M.R.P. computarizado se adapta a cualgquier sistema, ya que
los datos que contrcla no cambian.

Cualquiera que sea el sistema de control de produccidn tendra el
mismo objetivo y ayudados del mddulc M.R.P. generari un plan de materia-
les para cada articulo que se este manufacturando.

Cualquiera que sea el sistema de control de produccicn la planifica
cicn de requerimientos de materiales convierte los reguerimientes de pro
ducto en un plan detalladc de materiales a traves de la generacidn y del
mantenimiento del programa maestro de produccicdn.Esto nos indica que la
base del M.R.P. para generar el plan de materiales es el programa
maestro de produccidn, listas de materiales (estructura del producto) y
los tiempos de entrega. El sistema M.R.P.,en cualquier sistema de control
de producciéﬁ o sistema de control de materiales que lo contenga estable-
cera las fechas y cantidades en que se necesita cada componente de acuer-
do a los requerimientos.

El sistema M.R.P. es unico, no hay diversificaciones.Los datos que
reguiere sdlo varian de acuerdo al producto y siempre sigue la misma légi
ca.

La figura B.3. (pg.U42) muestra el flujo de informaciéh entre los md

dulos del sistema de contrel de produccién MAPICS de la 1.B.M..
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En la figura B.3. vemos que el M.R.P. toma informacidn de la entra
da de érdenes y facturacidn para cada artfculo en una orden, determinando
as{ sus requerimientos totales ¥ los mide contra las existencias y com-
pras liberadas para as{ coordinar los requerimientos de material, contro-

lar ordenes de compra y manufactura.
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FIG. B.3.

Representacicn Grafica de 1r Fed de Azociacidn
de los MSdulos del Sistema MAT'CS de la I.B.H.(*)

- T

(*) Se reproduce la grafica gque presenta la T.B.M. a través de un folleto infor-
mativo del sistema MAPICS.
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I SE REQUIERE

E R &
EMA DE M.R.P.

II.COMO

DI
ST

D C1
UN 81
En el proceso de decisidn influyen varios factores sobre los cuales
noes podemos basar para tomar una buena decisidn sobre determinar si se
reguiere o no un sistema M.R.P..Entre los factores que considerarfamcs de
los mas importantes tenemos una justificaciéﬁ econ&hica, que serfa la mas
importante ya que lo que se pretende buscar es el ahorro en dinerc por la
administracidn de inventarios.
Cuando se guiere tomar una decisidn de cualquier tipo,lo gue siempre
tenemos en mente es lo que buscamos y lo que queremos cbtener.
A continuacion enumeramos una serie de factores a considerar sobre

los cuales nos podemos apoyar y segﬁn lo que buscamos podemos encontrar

en un sistema M.R.P.
FACTORES :

- Costo.

- Que se adapte a nuestras necesidades de crecimiento.

- E1 personal de cada drea pueda aprender a utilizarle y
manejarlo rdpidamente

- Facilidad de implantacidh.

- Mayores beneficics y ventajas con el sistema M.R.P. contra
los métedos de empresa.

- Que el perscnal llegue a ser mas productivo utilizando el
sistema M.R.P..

- E1 sistema M.R.P. nejoraré el control del dinero, mano de
obra, maquinaria y materiales

- Que controle ciertas operaciones de la planta.
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- Que el sistema reduzca el papeleo y el trabajo de oficina.
- Flexibilidad.
- Rapidez de informacion.

.
- Reduccion de costes.

Las empresas hoy en dia se preocupan mucho per una buena planifica-
c¢ifn en base a lo que cuentan y desean tener bases de apoyo reales para
llevar a cabo dicha planificaci6n, por lo que en un sistema M.R.P. se
debe buscar el apoyo necesario para una buena planificacidﬁ. esto es, gue
de el sistena M.R.P. =e obtenga la informacién necesaria y suficiente
para planear y centrolar eficientemente.

Antes de empezar a buscar una justificaciéh eccnomica o de otra
forma, es necesario, ante todo, conocer un poco la naturaleza del sistena
M.R P. y su logica de operaciéﬁ, ya que aungue es un sistema que ofrece
muchos beneficios a los usuarios,no en todas las empresas es dtil y reco-
mendable por la estructura del preducto que manufacturan.

Para hacer un analisis mds detallado para buscar la justificaciéﬁ de
decidirse por el sistema M.R.P. primero tenemos que ver la estructura de
nuestro producte o productos, para as{ tener una idea de numerc de partes
que se manejan para cada lanzamiento de produccidn, considerando as{ que
puede haber un ahorro por la reduccicn de inventarios.

A continuacidn describiremcs algunos factores gue se deben conside-

s s z s P
rar antes de iniciar un proyecto complicado para la toma de decision.

1) Explcsién del producto.- Aguellas empresas en las que el producto
gue fabrica no estd formado de muchas partes ¢ que se ensamblan al mismo

tiempo, es decir, no se compone de varios niveles, no es conveniente uti-

lizar el sistema M.R.P. ya gue este opera con estructuras muy complica-
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das.

2) Variedades de productos.- Aqui habr{a que considerar las partes
que forman cada uno (su estructura),el total de partes,para cada producto
que se reguieren en promedio para un mes de producciéh.Loe cambios hechos
en un producto,esto es cuando variamos una parte en la estructura del pro
ducto,puede ser un factor importante en la decisidn.

3) Si tenemos un solo proveedor y las materias primas que nos surten
sdlo es por ciertos perfodos,esto es,que no nos pueden abastecer en cual-
quier época, no es conveniente tener el sistema M.R.P.

L) Si no tenemos una herramienta adecuada para elaborar un plan de
compras adecﬁado a la produccidh, esto es, que se requiere mucho trabajo,
tiempo y personal para llevar a cabo diche plan, podemos considerar la
decision de tener un sistema M.R.P.

5) Caracteristicas del sistema de produccidn.- La produccicn debe
ser procesos intermitentes ya que para el casc en que es continua no tie-
ne sentido utilizar el sistema.

Los puntos anteriores son los primeros factores que hay que consi-
derar para poder hacer un andlisis economico ya gue si la naturaleza de
nuestra empresa o la estructura del producto no sigue cierta regla de las

anteriores,la decision es inmediata de no considerar trabajar con el sis-

tema M.R.P..
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ITI. ¢ oM0O SELECCIONAR UNR SISTENA DE M_R.P.

A. Que se busca en un sistema de M.R.P. .

El sistema M.R.P. ofrece una nueva alternativa para el control de in
ventarios, cuyos objetivos principales son: el de evitar faltantes, gene-
rar un plan o programa de compras basado en los requerimientos de un plan
de producciéh establecido por un prondstico de ventas, manejar las exis-
tencias hasta el punto de no mantener altos costos por el exceso de inven
tarios, esto es el objetivo principal, el de cero inventarios.

En Mexico el desarrollo industrial ha hechc que las empresas se preo
cupen por ser mas competitivas y por esto buscan herramientas efectivas
qgue ayuden a evitar tener en un momento dado capital initil (como pudie-
ra ser el tener altos inventarios). Los directores de empresa deben darse
cuenta gue el tener grandes inventarios no genera utilidad como en otras
épocas, debido a diversos factores entre los gue se encuentran la incerti
dumbre de la demanda de nuestros productos. Por esta razén se debe buscar
una herramienta de control financiero de los inventarios.El sistema M.R.P
ofrece el control financiero de los inventarics mids exacto que los siste-
mas y modelos tradicionales de control de inventarios, logrando as{ los
mayores beneficios econdmices, por este concepto.

Se ha demostrado que los sistemas de control de inventarios tradicio
nales son poco efectivos debido a las grandes desventajas gque presentan
los resultadcs gue arrojan, ya que asume una demanda total anual sin con-
siderar si la produccion varia mes con mes en cantidad, y dan como resul-
tado una cantidad economica de pedidc con respecto a los costos de orde-
nar y costos de mantener, ademds de un nimerc ( N ) determinado de pedi-

dos al ano cuya cantidad es la misma en cada pedido. Ademas los modelos
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de inventarios tradicionales no con.ideran la estructura del producto si-
no el articulo terminado,siendo €sta una desventaja en los modelos tradi-
cionales ya que por una parte, si pido todas las piezas que forman el pro
ducto en un mismo dia y armar el producto me lleva varios dfas, tendria
que tener las partes que no necesito en un almacén y lo mismo ocurriria
i el tiempo de entrega de otras partes es mayor, lo que me obligarfa a
tener altos inveﬁtarios. Aunque con el modelo tradicional se puede traba-
jar cada parte ' independientemente, no se tendrfa la certeza de pedir lo
necesario ya que cada calculo generarfa una cantidad econdmica de pedido
y ademas calcularfamos un nimero determinado de pedidos y a final de cuen
tas estariamos utilizando la légi:a del sistema M.R.P..

En los parrafos anteriores hemos hablado de lo gque debemos buscar en
un sistema M.R.P., cualguiera que sea.Indudablemente lo que buscamos son
mayores beneficios, productc del control de inventarios, que es la finali
dad del sistema.

El seleccionar implica el calificar como mas adecuada una alternati-
va sobre otra, en este caso un sistema de otro, no necesariamente implica
que la que seleccionamos sea la mejor sino gue es la que se adapta ade-
cuadamente a nuestras necesidades y cumple con los reguisitos necesarios
y/o suficientes para alcanzar los objetivos y los beneficios.

Independientemente de cuiles sean las alternativas es necesario cono
cer o establecer los factores mas inportantes de cada una de las alterna-
tivas y agrupar los elementcs en los cuales dichas alternativas pudieran
terer grandes diferencias que influyeran en la decision para as{ poder ca
lificarlas y ver cudles nos convienen mas, o cuales se adaptan a lo gue
buscamos.

- s s
Para la seleccion de un si:tema de M.R.P. hemos elaborado una
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herramienta con la que podemcs evaluar los factores tangibles mas impor-
tantes para establecer en que difiere MAPICS del sistema MM/3000.Con esta
evaluacion se pretende ver en que es mas fuerte un sistema de otro, para
gue as{.el future usuario, detecte las ventajas y desventajas de cada sis
tema.Se deben establecer de una manera cuantitativa las diferencias entre
los dos sistemas de software. Dicha forma la elaboramos al agrupar todos

los factores que influyen y que se consideran al pensar en una paquete de
software.

A continuacidn detallamos la forma para la evaluacion y seleccion de
un sistema de software en la gue se establecen los ocho factores mas im-
portantes que se deben de considerar, esto no quiere decir que sean los
Unicos pero s{ los de mayor trascendencia para la seleccion y en los que
existen grandes diferencias entre las alternativas.En dicha forma conside
ramos una columna de puntaje a establecer por la empresa que va a eva-
luar las alternativas.Este puntaje esta asignado en base a la importancia
de cada factor para la empresa,considerade de mayor porcentaje a aguellos
factores que en un momento dado no se pueden prescindir de ellos, esto es
que se consideran un reguerimiento obligatoric para dicha alternativa., --
Mientras gue los de bajo puntaje se pueden considerar requerimientos de-
seados.

Después de cada facter, describimos qug es cada uno de ellos, €sto
es, en qué consiste y qué comprende cada uno de les oche factores y como
lo vamos a evaluar. Determinamos el puntaje de cada aspecto del factor y
el global.

Con esta forma ya pcdemos tener una vigion mis amplia de cada siste-
ma y darnos cuenta asi de lo que buscamos ¥ qué sistema nos lo ofrece.

Los factores considerados en la forma para la evaluacidn y seleccion de



_}lg-

un sistema de software, que a continuacidn se presenta, comprende varios
s s L
aspectos que son lo que se refiere cada factor y que se mencionan despues

de cada uno de ellos.A continuacion describiremos cada factor:

SOPORTE:A este factor se le dio el mayor puntaje ya que es la base para
operar eficientemente el sistema M.R.P..Soporte es lo que consi
deramos como todos los elementos necesarios para llevar a cabo el
funcionamiento del sistema, desde los recursos humanos hasta el
equipo.Uno de los elementos mss importantes dentro del soporte es
lo que se conoce como base instalada o equipo necesario para ope-
rar el sistema,esto es en base a la capacidad que tenga el siste-
ma,las instalaciones que se reguieren,el mantenimiento,etc.Es ne-
cesario que se cuente con gente que ya trabajJ con el sistema,que
tiene experiencia en manejarlo y si el sistema ya ha sido implan-
tado en otras empresas,teniendo asz{ experiencia en el uso y pudie
ra ser necesario en un momento dado de contar con asesores exter-
nos.Por la importancia de la informacion gue se maneja es necesa-
rio que los resultados de los andlisis que efectda el sistema
cean obtenidos en el menor tiempo posible,ya que son la base para

N
la planeacion.

ENTRENAMIENTO DISPONIELE:En todo nueve proyecto que origine un cambio es

: : s
necesario preparar a la gente a traves de capacitacion y para
3 a2 : 3 2
ello te necesita hacer un andlisis del tipo de preparacicn reque-

rida para que el proyecto tenga la aceptacio}n de la gente.



En este factor se califica lo complicado que pudiera ser
aprender el sistema y los costos gque se tendrian gue hacer para
capacitar a la gente y el tiempo que se llevarfa, ya gque si no
existieran centros de capacitacidﬁ o los centros establecidos

5 . " s g
estuvieran muy lejos, esto influiria en la decision.

REPORTES Y SU INTERPRETACION:En tode sistema computacional es necesario
tener en cuenta los reportes que genera y si la interpretacion de
dicha informacion esta al alcance de cualquier gente.En este fac-
tor calificamos los reportes que genera,no solo en ndmero,sino la
informacicn que en un momento dado nos ayudarfh a detectar un pro
blema en alguna area y el nimero de dreas que abarca la informa-
cicnh, aqui nos referimos a la informacicdn que genera a que areas

le sirve de base.

EFICIENCIA:La eficiencia es calificada en base a lo que se analiza en los
reportes y su interpretacign anteriormente descrita.Aqu{ se anali
zan las entradas de informacicn hacia el sistema contra las sali-
das de informaciocn y los analisis que efectda de las entradas de
informacicn para lograr un grado de control sobre las compras y

los inventarios que es el fin que persiguen estos sistemas compu-

tacionales.

FACILIDAD DE USO:Es por de mis detallarlo pero es un factor gque hay gue

’,
considerar debido a que va a ser operado por un determinado nu-

d , - ‘ :
i‘ mero de personas segun el sistema a seleccionar,es por esta razon
s ‘ . / A : *

. que entre mas autcmatizado este es mejor ya que no interviene

tanta gente que en un momento dado,al faltar alguno, existan com-
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plicacicnes.Es necesario conocer cual de las alternativas requie-

3 s s ? :
re mas actividades para la operacion ya que esto influye en la

. .
aplicacion de recursos.

DOCUMENTACION:La informacion que se tenga sobre la utilizaciocn y procedi-

mientos de un sistema es importante para poder aprovechar las ven
tajas.Cuando un sistema cuenta con mucha informacidh,tanto de pro
cedimientos de uso como de instalacion quiere decir que ya se ha
tenido experiencia suficiente en la utilizacicn del sistema o que
de alguna manera se ha hecho un estudio minucicso del sistema lo

o 3 -
que nos ayudaria en el procesc de implantacion.

CAPACIDAD DE ADAPTACION:Este factor puede variar en su evaluaciéﬁ,con res

COSTO:

pecto a cada alternativa,segin sea el caso de una empresa.Lo que
agui pretendemos es que se evalien en funcich de lo que la empre-
sa cuenta a si tiene o no otros sistemas computacionales que se
pudieran integrar mas facilmente a una alternativa en especifico,
esto es, que puedan operar unos con otros sin que exista inter-
ferencia o duplicacidn de informacicn. En los reguerimientos de
instalacich nos referimos,segun la empresa,a los recursos materia
les que se requieren para tener el sistema y el tiempo que se

7 s - &
llevaria la instalacion.

Es importante en toda decision el considerar la inversion que se
va a derogar y el tiempo en que se va a recuperar.Este factor ya
estd evaluado ya que de antemano conocemos la inversion que se
tendria que efectuar para cada alternativa en cuanto al costo del

s
pagquete que estaria compensado de acuerdo a los demis factores
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perc que hay que considerarlo para wutilizarlo como un punto de

e
comparacion.
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ALTERNATIVA------ >

FACTORES:
1.- SOPORTE:

* Base instalada

* Expertos en el sistema

* Afos de experiencia en
el medio

* Tiempo de respuesta

2.- ENTRENAMIENTO DISPONIBLE:

* Tiempo de entrenamiento
* Lugares de capacitacién
* Instruccion necesaria

3.- REPORTES Y SU INTERPRETACION:

* Nimero de reportes
* Areas involucradas por
reporte

-
'

EFICIENCIA:

* Rapidez de proceso

* Datos que genera
(informacidn)

* Mejora capacidad (control)
de compra

5.- FACIL1DAD DE USO:

* Manuales en Espanol

* Automatizacion

* Actividades que lo forman

* Personas que intervienen
6.- DOCUMENTACION:

* En Espahol

¥ Instructivos (manuales)

* Procedimientos

7.- CAPACIDAD DE ADAPTACICN:

* Requerimientos de instalaciocnes
* Integracicn con otres sistemas

* Tiempo de implementacion
8.- COSTO:

* Inversicn

Puntaje

20

TOTALES . vicswuieinios
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B.Evaluacidn Econdmica.

En la forma para la evaluacion ¥ seleccion de un sistema de sof-
ware anteriormente dicha consideramos, ccme facter el costo de cada siste
ma.Independientemente de cudl cuesta n:s, es necesario llevar a cabo w.a
evaluacidn econdmica en la gue se analicen los costos y beneficios direc-
tos de cada sistema.

La evaluacion de un sistema consiste en verificar que este se encu-n
tre definido totalmente y que todas las decisiones adoptadas con respecto
a las caracteristicas basicas del misro estan debidamente fundamentadac.
Con esta evaluacidn economica tratamos de prevesr una rentabilidad atrac-
tiva que justifique la canalizacicn de recursos hacia el sistema seleccio
nado y una justificacicn de los beneficios esperados frente a los costcs
de inversicn y operacion del sistema.

En la evaluacidn economica gque a continuicidn realizamos agrupam s
factores que inciden en los costos y beneficios,para de esa manera llev.r
una evaluacidn global de cada alternativa.Primeramente presentamos un p. -
norama de los costos en que se incurre y los beneficios que se logran eco
nomicamente. El ejemplo esta basado en los conceptos que presenta Euge: 2
L.Grant a traves de ejemplos sencillos. (1)

Los costos por lo general son los mismos, sin embargo los beneficics
varfan de acuerdo a cada empresa por lo gque ajui presentamos un ejemp’s
para que se vea la mecanica que se tiene gue seguir al efcctuar un anali
(1)GRANT,Eugen L.; LEAVENWORTH,Richai S.;e Irescn,W.Grant: Principics

de Ingenierfa Econdmica, Mexico,”ia.Editorial Continental, S.A. d=
C.V.,1980.Capitulo 9.
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sis costo/beneficio, - mjue los cuatro ben«ficios sefialados son los gue se
pueden cuantificar.

A continuacicn | "esentamos algunas ba-@s para que la empresa determi
ne los beneficios gqu: del sistema M.R.P. . tendrfa contra los modelos de
inventarios tradiciorzles. Esto es un ejemplo, ya que existen varios mode
los de control de invcntarios segun el caso de la empresa y que los pode-
mos encontrar en el libro de Gallagher (2).

A continuacidn jresentamos un ejemplo muy sencillo y muy gené}ico de
la forma en que se pr -=den detectar los ber ficios cuando se tienen inven-
tarios cero contra lc: modelos tradicionales. En este ejemplo no se consi
deran muchos factore:r ya que se ccmplicar{an los calculos.

Supongamos que t.nemos el siguiente programa de producci&h de un de-

terminado Artfculo A.

-
Programa de Proluccion.

MES I 11 111 v v VI TOTAL

CANTIDAD 10 9 20 11 10 16 76

Sin considerar 11 estructura del producto vames a realizar los cdlcu

los siguiendo los sic'~mas tradicionales p -a generar el plan de compras.

(2) GALLAGEER,Charle:s A. y WATSON,Hugh J.:M todos Cuantitativos pera la
toma de decisiom¢. en Administracidn,M “:ico,Ed.Mc.Graw Hill de Meéxico

1983 |, Pg. L53.
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DATOS:

c = § 30,000.00 C : Costo del Articulo.

I= 20 % I : Costo de mantener en inventa-

S=$ 2,000.00 rio (por pieza).

R = 76 unidades S : Costo de pedir.
Q : Cantidad economica de pedido.
R : Demanda total del periodo.
N : Nimero dptimo de pedidos.

El enfogue de los modelos de control de inventarios se basa en igua-
lar el costo de pedir con el costo de mantener, donde:
R

Costo de pedir = --- x S Costo de mantener = --- x (C)(I)
Q 2

Dando como resultado:

R Q . 2RS

wmmiy B0 mussgy (OVEE) e i e b
Q 2 c1 (1)

Tanbi€n consideran gue el nimeroc optimo de pedidos por periedo es:

Sustituyendo los datecs en la ecuacion (1) resultaria:

2 (76) (2,000)

Q= —---cmcmmemann = 7.12 = 7 unidades en cada pedido.
30,000 (.2)
R 76
N&= ----- = ------ = 10.85 = 11 ypedidos en los seis meses
Q T de siete piezas cada uno.

En este ejemplo vamos a considerar tiempos de entrega de pedir al
principio del mes para utilizarlo al final del mes.
Si analizamos estos resultados y los manejamos con cl programa de

produccidn anterior (pg. 55), podremos detectar los costos del dinero que
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s : z 3 +* s
se invierte al tener en inventario mas de lo gu« necesitamos.

El siguiente cuadro # 1 nos va a mostrar como quedarfa la tabulacidn

de las existencias mes con mes:

Cuadro # 1. Control de Inventario.

Mes Ordenes Cantidad Inventario Requeri- Existen-
mientos. cia.
I 2 1k 14 10 y
II 1 T 11 ] 2
111 3 21 23 20 3
v 2 14 17 11 6
v p | 7 13 10 3
VI 2 1k 17 16 1

11

En el cuadro # 1 anterior podemos ver que efectivamente se colocaron
once pedidos en los seis meses, pero también muestra una columna en donde
se tabulan las existencias, esto quiere decir, el exceso en inventarios.

Si utilizamos la columna de las existencias en el cuadro # 1 y asumi
mos que utilizamos el sistema o logica del M.R.P. estos valores van a sig
nificar un beneficio econcmico por cuesticn de inventarios.Utilizan?s los
datos del problema para dar un valor a2 este beneficio nes resultaria el
valor del capital mal invertido, en el cuadro # 2 (pg. 58) siguiente mos-
trames la forma de determinar los beneficics qua resultarian del manejo
del inventario:

DATOS:

c = $ 30,000 C : Costo del articulo.

I= 20 % I : Costo de mantener en inventatio.



Cuadro # 2. Costo del exceso por inventario.

Mes Inventario Valor del Cesto de mantener
inventario. el inventario.

1 L 120,000 2k, 000
IT 2 60,000 12,000
111 3 90,000 18,000
v 6 180,000 26,000
v 3 90,000 18,000
VI 1 30,000 6,000
570,000 114,000

Estas dos cantidades totales representan el beneficio que obtendri-
amos al utilizar la lééica del M.R.P. para controlar los inventarios, bus
cando el no tener mds de lo que necesitamos.

El ejemplo anterior es una base de cdmo se manejan u cbtienen los be
neficios, independientemente de la empresa.

A continuacidn presentamos la tabla III.1 que nos muesira los cos-
tos y beneficios comines a las alternativas a evaluar y los factores que
cada concepto involucra, para de aqui partir al andlisis econdmico. Los
valeres asignados a los costos y beneficios los cbtuvimos de datos reales

de una determinada empresa X.
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Tabla III.1. Tzbulacich de los Costos y Beneficios.

ALTERNATIVAS
A B
COSTOS: (C)
1 Costo del paquete 36 000 30 coo
2 Costo de recursos humanos 2 000 /mes 2 000
3 Costo de soporte
- Contrato de mantenimiento 500 [mes 500
L Capacitacidn adicional (X 2 meses) 4 000 /mes 4 000
E Ca E Cb
BENEFICIOS: (B) Millones de ddlares
( ahorro )
1 Mejor administracion de inventarios 5 5
2 Mejor planeacidn de requerimientos 12 ==
3 Menos paros en produccion 1.0 .5
4 Mayor control de recursos 5 5
E Ba 3.2 EBb 1.5

BT=Diferencia de Beneficios
CT=Diferencia de Costos

BT
CcT

won
]
0
w
'
tn
a
o
non

Si esta diferencia es positiva nos indica que con la alternativa A se
tienen mayores beneficios:

Debe de resultar que: BT/CT > 1

Considerando los costos y beneficios de la tabla antericr comparare-
mos las dos alternativas durante un afic de flujos de capital.

El diagrama del flujo de dinero para la alternativa A es como sigue:
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- LA ALTERNATIVA A:

MESES 0 1 2 ’ -
Ademas habra gastos mensuales por costo

de recurscs humanos y costos de soporte

. . durante la vida dtil de 5 afios del paque-
4 ooo 4 o000 te los cuales son 2 mil y 500 ddlares al
mes.

36‘000

- LA ALTERNATIVA B:

MESES 0 1 2
. 5 Con una vida util de 5 anos durante los

cuales hay costos de recursos humanocs por

- - 2 mil al mec y costos de soporte por 500
‘ L 000 k4 000 al mes.

30 000

Considerando estos flujos de capital y obteniendo los costos en gue se
incurrirfa anualmente durante los 5 ancs de vida tendrfamos los

siguientes.

ALTERNATIVA A :

Costo del paguete 36 mil: Utilizando 1la fdrmula para encontrar esa
anualidad cado un valor presente,con i = 60 %,

nos resulta,

Donde:
i asd)yan)
A e e et e iy P = 36 000
(tL21=3)"8) -2 n =5 &zhos

k]
"
L
o
(=]
=
=]
*
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A = 23,877.10 ddlares anuales

ALTERNATIVA B :

Costo del paquete 30 000 :

it )5 T=3

19,897.58 dolares anuales

>
]

Para obtener el costo de recursos humanos anual pasaremos los dos --

mil por mes a un valor futuro al terminar el ano y con i = 5 % mensual.

™
"
n
-
o
o
o
o
"
"
"
'
1
[
"
1
"
1
1
'
'
'
'
'
'
'
'
'
'
1
'

= 31,834.25 ddlares anuales

e
[

Para obtener los costos anuales de scporte,procedemos de la misma for

ma.

i 1,05 ) ~412 D=4

F = 7,958.56 dolares anuales
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: o . S5
Para encont:zr un costo anual durante cinco anos de capacitacion pro

cederemos como sigue:

MESES © 1 2
. Como se incurre en estos costos los dos

primeros meses del primer ano del periodo
de vida los pasaremos a valor presente to
. . mando en cuenta una i = 5 % mensual,por

4 000 4 000 lo que resulta:

(P/AS %, 2 ) = AX --=mm-mmmmmcmmcmmecoeeee
icxab 1 # 20y Tin

{ (1.85 H& 20)i=q

.05 x {1.05 ) ~ 2

n
s
o
o
o
"

7,437.64

n

Luego este valor presente lo pasamos a 5 anualidades con un interes

del 60 % anual.

- L R O

"
b
»

( A/P,GO%,5 )

1
-
¥
w
~
o
=
»
1
1
1
|
'
1
1
'
1
L}
'
L}
i
L]
L]
L}
L}
L]
L]
1
L]

((16)°5)-1

4,033.04 anual

. - -
A continuacién tenemos una tabla de los costos anuales de las dos =l

ternativas y sus totales.
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Tabla III.Z2. Tabulacion d- los Costos anuales
uniforme: egquivalentes.

ALTERNATIVA A ALTERNATIVA B
COSTOS :( Anuales )
1.- Costo del paguete 23,877.10 19,897.58
2.- Costo de recursos humanos 31,B34.35 31,834.25
3.- Costo de soporte 7,958.56 7,958.56
Y.- Capacitacidn adicional 4,933.04 L,933.04
SOPALRS . oo $ €8,602.95 64,623.43

Beneficios: De la tabla de beneficios cbtenemos las sumas totales ya

que éstos son anuales.Por lo que resulta:

Tabla III.3. Tabulaci&h de lcs beneficios anuales.

ALTER. .4TIVA A ALTERNATIVA B

Beneficios anuales 3.2 1.5
( millones de dolares )

Comparando las dos alternativas resulia :

BT
cT

Ba - Bb

3'200,000 - 1°500,000 = 1'700,000.00
Cca - Cb %

68,602.95 - 64,623.43 3,979.52

BT - CT

L

1'696,020.50



Gl

- La diferencia nos indica que tenemos mayores beneficios con la

alternativa ' A ' sobre la alternativa ' B °.



CAPITULO IV

COMO SE PREPARA PARA LA IMPLANTACION
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IV.COMO SE PREPARA PARA LA IMPLANTACION.

El proceso de preparacidh tiene que llevarse a cabo a traves de un
plan desarrollado antes de la instalacion del sistema, para as{, obtener
los resultados que proporciona el uso del sistema,en el menor tiempo posi
ble y con la mayor eficiencia para asi poder alcanzar los objetivos.

El sistema M.R.P. es un proceso gue realiza,al serle alimentado de
datos, una serie de calcules para as{ generar informacicn, por lo que es
conveniente previamente analizar el objeto de dicha informacidn y deter-
minar a qu5 personas les debe llegar dicha informacion y en qué forma se
va a generar esta.

Para preparar la implantacioﬁ es necesario seguir una serie de pasos
anteriores a la implantaciéh para optimizar el buen uso. A continuacion

describiremos cada uno de los pasos recomendzbles para la preparaciéh.

* Elaborar un plan para el proyecto.

El plan debe comprender una serie de actividades que se van a seguir
una vez implantado el sistema y que van a ser posible el control del
proyecto gue se pretende.Dichas actividades nos permitiran alcanzar el ob
jetivo propuesto, gue seria el de la optimizacidn del sistema para lograr
un mejor control y as{ reducir costos.

Planear es decidir, antes de implantar el sistema, Cuando 7 Qu{
hacer ? Cémo hacerlo ? y Quién lo va a hacer ?

El objetivo de establecer un plan es el de que se definan 1ineas de
autoridad y respensabilidad para as{ tener una coordinacicn de esfuerzos.
En este plan se debe establecer el nimere de actividades,nﬁmero de perso-
nas afectadas,nimero de personas gue intervienen y tiempo total requerido

para el cumplimiento del proyecto.
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* Identificar un equipo ( comité ) respénsable.

Antes de implantar el sistema M.R.P. es necesario asignar activida-
des a la gente, esto es,determinar que responsabilidades y quiénes se van
a encargar del sistema. Esto es necesario ya que tenemos que empezar a
capacitar a la gente encargada del sistema.

Dado que es un sistema de control de inventarios es necesario contar
con un equipo que se encargue de manejar las partes gque se requieren para
la fabricacion de un producto. Es recomendable que una vez Que COnozcamos
la estructura del producto o productos, asignemos determinado nimerc de
partes a cada gente para que sea quien se encargue de planear las compras
de dichas partes y actualizar las existencias a traves de ordenes de
compra.

En este plan que se va a realizar es necesario definir fechas, esto
es,fijar los dfas en que se va a correr el sistema y demas fechas involu-

cradas en los reportes que genera el sistema.

* Nombrar un controlador del proyecto.

Es importante tener antes de la instalacidn un controlador encargado
de la ejecucién de cada paso establecido en el plan o programa.Diche con-
trolador asignado se encargar‘ de comprobar de que las personas o arte-
factos estdn llevando a cabe lo planeado, con o sin desviaciones a la nor
ma predeterminada,este control es un procedimiento que se iniciard al con
cluir la planeacién. ya una vez establecide las normas o polfticas.En ge-
neral el controlador es la persona que verifica el como se esta
efectuando dicho plan ya establecido ¥ mide los avances del proyecto de

instalacion del sistema.
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* Orgaiigramas.

La elaboracich de organigramas es muy importante en cualguier proyec
to, ya gue en estos se reflejan las jerarqu{as de autoridad y las 1fneas
de comu.icacion qgue te tienen que seguir al suscitarse un problema. Un or
ganigraia es importante elaborarloc para que tcdos los involucrados en el
proyectc y a los que afecta directamente dicho proyecto tengzn una vision
general de dicha organizacidn y sepan gquiénes son los responsables de

cada pr.ceso.Dicho organigrama se va a referir a las relaciones del perso

nal, inlicando jerarquias de autoridad, responsabilidad y funcion.

¥ Cont:ctos.

Los contactos se refieren al empleo de consultores externos como
ayuda en la direccion de un proyecto. El consultar debe formar parte del
proyect ,con el proposito de aconsejar o trabajar sobre problemas especi-
ficos y  que estd equipadc con su: Entrenamiento, preparacidn, relacicnes
¥ expe:1 ‘encia.

El contar con contactos no es unicamente el necesitar consultores,

3 P 5 5
sinc tanhien tener contacto con empresas que han implantado un sistema se

mejante o el mismo.
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V.PROCESO DE IMPLANTACION.

Una vez desarrollado un plan para la implantacidn lo que sigue es
llevarlo a cabo al empezar el proceso de implantacidn. El proceso de im-
plantacidh es un proyecto que se va a llevar a cabo a traves de objetivos
y cada uno de estos objetivos puede ser considerade como un proceso o se-
cuencia de trabajo en donde se incluyen puntos de decision. Para llevar a

cabo dicho procesc de implantaci&h podemos considerar los siguientes pa-

sos:

%  Plan de implantacion ( CPM o PERT ).

Dicho plan se puede llevar a cabo a traves de tecnicas, utilizadas
para la programaciéh y control de proyectos, ya ectablecidas,como PERT o
CPM, mejor conocida como ruta critica en las que el proyecto se desglosa

en actividades y se va cumpliendo con cada una hasta llegar 2l objetivo.

*  Puntos de control.

Estos puntos de control se involucran,por la naturaleza del sistema,
revisiones periddicas y para facilitar el control es necesarioc determinar
lo que se necesita controlar y esto se puede hacer de acuerdo con lo que
indique la experiencia, el criterio y los hechos observados.

Sabiendo los elementos a controlar es necesaric fijar si estes deben

a ; 4 e
controlarse en cantidad, tiempo, etc. con lo gue se esta en posibilidad
de fijar la norma.

Para facilitar el control es necesario atender los siguientes

factores:
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A ) HMedir .- Durant~ el proceso se estaran midiendo los resul-
tados cbienidos en aquellos elementos de control.

B ) Comparar .- Con los resultados obtenidos compararemos con las
normas establecidas y wi rificar si existen varia-
ciones de importancia.

C ) Analizar .- Las variaciones deben ser analizadas con el fin de
conocer el porqué de las mismas.

D ) Corregir .- Despué: de el anterior analisis es necesario corre
gir lo que provoca las variaciones para as{,elimi-

nar la causa.

= Capacitaciéh.

Durante el proceso de implantaciéh es necesario ir capacitando,m;s a
fondo,a la gente para que sepza utilizar el sist ma. Es necesario tener un
plan de juntas para verificar yue los responsables manejan el sistema con
los mismos criterios. Con la capacitaciéh se van a evitar muchas cosas
como pudiera ser la de evitar informacidn duplicade ya que los usuarios
aprenderdn a obtener informacicn directamente del sistema.

Debido a que el sistema va a causar un fu-rte cambio en la forma de
trabajar de las personas, es necesario capacitar a dichas personas para

que lo utilicen al 100 % y no ce resistan a utilizarlo siempre.
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PLAN DE IMPLEMENTACION PLANTA DE PINTURAS X.

En esta seccion mostraremos las etapas y sus actividades de un plan
de implantaciéh del sistema. Dentro del plan gue se va a preparar para la
implantaciéh,involucran una cerie de actividades gque se van a desarrcllar
tantc antes como después de instalado el sistema.El conjunto de activida-
des que hay que desarrcllar no varia mucho por el tipo de empresa, ya que
es el mismo proyecto,sinc que se sigue un plan basado en las mismas acti-
vidades generales para alcanzar el objetivo que se persigue.

A continuacidn citamos un ejemplo del plan de implementaciéﬁ de una
planta gue elabora pinturas. Dicha planta de pinturas X enumerc una serie
de actividades de mds impertancia para elaborar un calendario de implanta
cicn.Dicho plan de implantacidh involucra una serie de actividades a desa
rrollar para lograr el objetivo y las cuales se les asigné previamente a
los responsables de dicha actividad y el tiempo estimado para llevar a ca
bo cada actividad, para asi, por medio de una ruta critica poder estimar
las actividades que hay que efectuar para que en el menor tiempo posible
se logre la implantacidh.

El propo%ito de considerar un conjunto de actividades y el tiempo
estimado de cada una es el de poder elaborar un plan de trabajo que
abarque el proyecto de implantaciéh y con el cual elaboraremos un calenda
rio sobre el cual mediremos los avances del proyecto y el tiempo que se
llevara para terminar dicho plan.

El plan de implantacio% corprende dos fases, la primera constituye
una serie de etapas con sus actividades y se puede llevar a cabo antes de
implantar el sistema, estc es un conjunto de actividades necesarias para
prepararse para la implantacidh.La segunda fase se constituye de activida

des para llevar a cabo el proceso de implantacidh y la denominaremos im-



plantaciéh de modulos.

Administracicn y control
del proyecto.

Adaptaciéh del pagquete.

Entrenamiento.

Desarrollo de procesos
especiales.

Implantacion de mddulos.

Control de drdenes de
compra.

Control de drdenes de
produccion " Batch-Cards "

Plan maestro de produccicn,
andlisis de recursos criti-
cos y planeacicn de regueri-
mientos (prueba piloto MPS).
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ACTH TV IDADES

Juntas con usuarios finales.
Administracidn y contrcl en general.
Administracidn del sistema de
control del proyecto.

Obtencién del inventario exacto de
pantallas.

Adaptacion de pantallas.
Configuracidn de terminales y valo-
res del sistema.

Entrenamiento a supervisores y
usuarios clave.

Entrenamiento detallado sobre los
modulos gue afectan a cada drea.
Impartir cursos.

Impresidn de drdenes de compra.
Interfases con otros sistemas.
Proceso para descentar inventarios
para salidas de facturacidn.

Partes y listas de materiales.
Definicidn de controladores y del
calendario de trabajo.

Definicion de polfticas y puntos
de control.

Revisién de la informacién y
control de la misma.

Definicidn de polfiticas y puntos
de control.

Catiﬁogo de proveedores.

Ordenes de compra.

Definicion de politicas y puntos
de control.

Captura de consumos y cdlculos
de rendimiento.

Obtencién y proceso de proncsticos.
Simulacion.

Plan maestro de produccion final.
Prueba de M.R.P.



Implantaciéh global
M.P.S. + M.R.P.

Costo estandard e interfase
financiera y rutas y centros
de trabajo.
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ACTIVIDADES

Plan maestro preliminar
Simulacidn.

Plan maestro final.

M.R.P.

Implantacidn global de M.R.P.
Decumentacidn.

Andlisis y definicidn de su implanta
cion detallada.

Actualizacion de costos.
Mantenimiento,seguimiento y control.



CAPITULO VI,

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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VI.CONCLUSIONES Y RECOMENDAC IONES.

A. Elementos de éxito para implantacion de M . R . P .

La implantacidn de M.R.P. requiere de una serie de actividades que
se van a llevar a cabo a traves de un plan detallado con anterioridad a
la implantacién. Realizar dicho plan de implantaciéﬁ del sistema M.R.P.
nos lleva a tener buen éxito tanto en el proceso de implantaci&h como en
el buen uso y funcionamiento del sistema. El exito que se alcanza en este
tipo de proyectes es precisamente el de realizar lo que se planeé con bue
nos resultados.Los beneficios derivados del éxito se logran mediante se-
siones de mejoras en la implantaci&h para obtener las ganancias que ofre-
ce el sistema.

La realizacion del proyecto, que es la clave del éxito, requiere una
cerie de analisis completos manejado por las diversas dreas segﬁn sea la
gituacicn.

La alta direccidn gue se incluye y representa el punto principal del
proyecto decidiri los 1{mites del proyecto y cuando el proyecto debe ini-
ciar, continuar, pospcnerse y terminar.Por lo que el éxito estd basado en
las decisiones gue la alta direccidn tome de acuerdo con la participaciéh
entre sus areas funcionales en conjunto con la alta direccicn,ya que esta
debe contar con los elementos necesarios que las areas funcionales le co-
muniguen para as{ percibir en donde un cambio traer{ ventajas ecundhigas
o nuevos cbjetivos no considerados por dichos cambios. Alta direccicn no
tiene que saber cuando el sistema trabajara, pero qué lograri y cémo va a
cer mis competitiva a la organizaciéh.

El éxito se logra con trabajo en equipo que va a ser coordinado por

la alta direccion.La alta direccion debe informar a toda la crganizacich
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de los objetivos que se pretenden para lograr el €xito, por lo que se re-
guiere una interconeccidn efectiva entre las dreas funcionales que la al-
ta direccién coordinard.Dentro de las ireas funcionales habrd un grupo de
personas gue se van a encargar del proyecto y cada grupo actuara en cada
una de las dreas funcionales ya gue cada fase del proyecto se involucra
en las diversas areas.Cada equipo va a realizar una parte de implantacién
en cada area funcional que corresponda y la alta administraciéh coordina-
ra esfuerzos para hacer mas efectivo todo el proceso de implantacinﬁ.
Cada grupo debe contar con un miembro superior o cabecilla quien debera
conocer perfectamente los conceptos comines y principios del sistema
M.ER.P..

Lo esencial para el éxito de implantacidn del sistema M.R.P es tener
un buen plan del proyecto, ya que este es la base que indica ddnde quere
mos llegar y ademds describe el cdmo y cudndo se llegard, por lo que un
buen principic es un buen plan.

Todo proyecto debe tener bien especificado su objetivo primaric aun-
que este se especifique mediante el apoyc de otros objetivos.

El proyecte de implantacidn que llevado a cabo se logra el éxito,
puede planearse per modulos pero siempre se debe tener una estructura,los
horarios y los recursos para tener una buena crganizacicn del proyecto.la
organizacién de un proyecto para la implantacioﬁ de un sistema M.R.P. in-

cluye diez pasos:

- Desarrollo.cperacién e interfases de sistemas.
- Instruccicdn y entrenamiento.

. N ‘.
- Almacen / Inventario modulo

- Modulo de listas de material.
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de

- R

- Mbdulo de programa maestro de produccidn.

M6dulo de planeacién de reguerimientos de materiales.
- M&dulo de programacidn 'detallado
- Mb6dulo de compras.

- Control de proyecto.

Cémo alcanzar el éxito v los beneficios que 8ste genera.

Al alcanzar el éxito logrado a través de la implantacidn del sistema

M.R.P. obtenemos un gran nimero de beneficios, algunos m&s importantes

que otros,los cuales representan el objetivo del proyecto de implantacién

del sistema M.R.P.,el cual se lleva a cabo a través de un plan de desa--

rrollo del proyecto de implantacidn,con el cual se logran beneficios como

son los siguientes:

+

Reduccidén hasta un 75% de la cantidad a comprar.

Reduccibn de problemas causados por falta de material no planeado a un
75%.

Mejoramiento de existencias del 60% a 95%,

Eliminacidn de la funcidn centralizada de informacidn.

Reduccidn del ciclo de surtide de pedidos en firme de tres semanas
hasta un dia.

Eliminacién de la falta de reportes y reduccién en las horas por
juntas.

Automatizacidn de listas de recoleccidn.

Mejoramiento significativo de productividad.

Conocimiento de la produccidn objetivo o sobrepasada.

Existe una serie de elementos muy importantes gue hay gque considerar
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para lograr el €xito y obtener los mﬁltiples beneficios que ofrece la im-

plantacicn del sistema M.R.P. y los cuales son los siguientes:

- Compromiso e implicacidn de la alta direccion.

Debido a que la alta direccidn se encarga de coordinar y dirigir a
las diversas areas es necesario que la alta direccidn tenga sesiones de -
andlisis con las diversas areas ya que aunqgue ésta no tiene que saber
cuando el sistema trabajara pero s{ que lograra y como mejorar{ a la orga
nizacion. Dentro de los altos niveles de direccion de la division deben
considerarse sesiones por las cuales alta direccion informa a toda la or-
ganizacidh de los objetivos y aquelles cambios que se generarﬂh a causa
del sistema ya que estos sistemas atraviesan lineas departamentales.

Es importante que la alta direccicn se implique en el proyecto de im
plantaciéh para el buen €xito desde el arrangue ya que la alta direccidn
realiza las funciones diarias y participa en decisiones a nivel consejo.
La alta direccidn administra a las areas funcicnales para el logro del ob
jetivo general por lo que es importante su participacién en el proyecto
ya que relaciona y coordina los esfuerzos de todos los recursos existen-

0 - i
tes en una empresa a traves de las distintas areas funcionales.

- Equipo dedicado al interfuncionamiento del proyecto.

El exito que se logra de llevar a cabo el plan de implantacidh sole
es posible cuando se tiene un buen comienzo y para esto se requiere crear
interfases entre las areas funcionales,para realizarlo es necesario asig-

nar un grupo del proyecto de las diver :s areas funcionales gque dediguen

una parte del tiempo a la implantacion y se asigne a un miembro superior

del grupo gue tenga pleno conocimiento de los conceptos mas comines y de

principios del sistema M.R.P..
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El grupo dedicado a llevar a cabe el proyecto a través de un plan se
va a encargar de realizar la implantacion y wigilar los efectos que se
van produciendo por el cambio.Este equipo va a actuar como vendedores del

sistema entre las diversas areas.

- Plan del proyecto.

Para un buen €xitc en la implantacidn es necesario hacer o elzborar
un plan del proyecto de implantacicn,en el cuzl se estipule no sclo a ddﬁ
de queremos llegar, sino cdmo y cuando lo vamos a llevar a cabo. Un buen
plan del proyecto de implantacicn debe incluir los cbjetivos que se persi
guen y los beneficios que se logran alcanzar al cumplir los objetivos.

En el plan debemos estipular le que es necesario h:cer para llevar a
cabo dicho proyecto, €sto no guiere decir que lo vamos a limitar, p-ro si
tenemos que tener un curso de accion gue en algin mom-ato cea flexible,
pero gue nos sirva como una gufa. Todo plan debe considerar varias fases,
las cuales son metas que tenemos que ir cubriendo para lograr el objeti-
vo primario,consideradc en el plan,ya gue as{ podremos ssegurar la reali-
zacicn exitosa del proyecto de implantacicn.

En dicho plan debemos elaborar la estructura del proyecto con el fin
de establecer un calendario de actividades y los recuisos que se van ir
necesitando, para as{ tener una buena organizacidn del proyecto y lrgrar
el objetivo.

Estructurar el proyecto nos ayuda a estxblecer actividades para orga
nizar el arrangue del proyecto.Para establecer un prog: ma del pro;ecto,
ya una vez estructurado el proyecto, es necesario inecliir trabajos deta-
llados, esto es, describir el alcance de los trabajes.

La organizacidn,direccich y contrcl del proyecto es una fase muy im-
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portante que hay que considerar ya que en es<o se especifican responsabi-
lidades y un buen control del proyecto es la base del €xito de la implan-
tacidn.

Un programa de trabajo y del proyecto debe incluir faces que dividen
al plan y forman el contenido del plan del proyecto.El plan del proyecto
debe considerar cuatro fases generales en el proceso de implantacidn con

éxito,los cuales son los siguientes:

FASE 1: Andlisis de la situacion y definicidn de requerimientos.
FASE 2: Mejoramiento de términos.
FASE 3: Proceso de implantacidn del paquete.
FASE 4: Movimiento operacional y finalizacidn.
Estas cuatro fases son la base para elaborar un buen plan del proyec
te y lograr asfi el éxito en la implantacién ya que con estas fases nos
da mejor idea de sobre qué planear para llevar as{ una secusnciacidn logi

ca en la realizacion del proyecto de implantacicn.

- Actividades de procedimiento y caso prdctico.

Es importante hacer uso del proceso de simulacicn para ver las va-
riantes o el posible comportamiento del sistema en la organizacion en gue
se quiere implantar.Contar con informacich de usuarios anteriores para es
tudiar las experiencias ya tenidas.Es importante apoyurse en los vendedo-
res del sistema para tener una idea de el j:ocedimiento que hay gque se-
guir para lograr el éxito.

Un caso practico especial nos sirve como un vehiculo para generar y
confirmar los procedimientos de operacidn uzados en transacciones dentro

del sistema, adiestramiento del perscnal y varics sistemas.
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- Educacidn y adiestramiento persuasivo.

No sdlo para el éxito, que puede ser considerado como el uso al 100 %
del sistema para ser mas eficiente a la gente y a la organizacidn, se re-
quiere un buen plan del proyecto de implantacidh,sino que la gente entien
da queé es el sistema y cdmo utilizarlo.

Un factor importante para lograr el e€xito es adiestrar y capacitar a
la gente que va a estar en contacto con el sistema ya sea sobre la gente
gue el sistema va a influir o sobre la gente que hard un trabajo en el
sistema.Es importante que la gente comprenda lo que estd pasando o lo que
genera el sistema, para ello se reguiere combinar la instruccicn con el
adiestramiento.Ya que el instruirlos nos evita que tarden en entender el
concepto a la perfecciéﬁ y asi adquieran la habilidad y el entendimiento
para aceptar los cambios que se producen durante y despué& de la implanta
cidn.

El proceso de instruccion a la gente sobre la gue influye,en su tra-
bajo,el sistema, evita gue le pierdan el miedo y no se sientan amenazadcs
por la instalacicdn del sistema y as{ se logra gue utilicen el sistema en
sus actividades dfa con dfa, logrando que lo acepten como una herramienta
de trabajo.

Dicha instruccich tiene que ser llevada a cabo desde la alta direc-
cidn hasta a todo el equipo del preyecto y el director. Es importante que
antes de llevar a cabo la ?mplantacidh del sistema M.R.P. la gente reci-
ba la instruccion necesaria para que asi no se lleva mas tiempo del pla-
neado,dicha instruccidn,anterior a la implantaciéh.va a consistir en ense
farles a manejar el sistema,para que puedan obtener la informacidh gue re

gquieren y cdmo se pueden apoyar en dicha informacicn que genera.
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- Cuidado a datos integrados.

Por la naturaleza del sistema, que trabaja con una base de datos ya
establecida de antemano,es importante tener mucho cuidado con los datos
que se le alimenten. Es necesario para el buen €xito de implantacion del
sistema y para lograr,conforme el uso,obtener los beneficios sefialados an
teriormente que se tengan datos precisos para gue el sistema tambien gene
re informacidn con datos precisos.Debido a que el sistema actda con inter
fase con otros sistemas es necesario limpiar los sistemas de base de da-
tos que no son Jtiles, estc es con el fin de evitar gran cantidad de es-
fuerze que se requeririﬁ una vez instalado el sistema.Cuidado a2 datos in-
tegrados no es el fin de implantacion. El contar con datos precisos no es

® oy 2 : <
unicamente lo necesario para asegurar gue el mecanismo de el sistema tra-

baje adecuadamente.

-~ Buen Software - Buen Hardware.

Uno de los elementos necesarios para alcanzar el exito, que es de --
gran importancia para lograr que el proyecto de implantacidh cumpla con
los objetivos y se alcancen los beneficios es el de no minimizar en hard-
ware y software. Esto con el fin de que el paquete de software selecciona
do no esté limitado en su uso,entendiendo que software es la programaciéh
especifica del sistema y lo constituyen los programas de depuracién, de
utilidad, compiladores, ensambladores y otros.Hardware es lo que se refie
re al equipo o componentes fisicos.

Es importante no minimizar en el equipoc ya que esto cavsarfa el no

lograr el exito y obtener los beneficios.

- Resolucicn del problema.

En el desarrollo del plan del proyecto es necesario considerar los
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problemas gue vames a resolver una vez implantado el sistema.Esto puede
ser de importancia para el usuaric ya gue va a contar,a través del siste-
ma, con elementos necesarios para detectar y/o resolver los problemas que
se le pudieran presentar.El sistema M.R.P. no va a resolver todos los pro
blemas existentes, pero hay que estar conscientes de gue el problema mds
significativo serfa mds claro o mas facil de detectar con la implementa--
cidn probada.

Durante la implantacion hay que tener en cuenta que vamos a tener va
rios problemas,pero hay que estar conscientes de que una vez instalado el
sistema los podremos detectar y resolver utilizando el mismo sistema.

Los beneficios potenciales de este tipo de sistemas son limitados

, v : :
unicamente por la capacidad de los usuarios.

- Cnmpenetraci&n intensiva del usuario.

Para asegurar el objetivo en la designacidh e implementacién es nece
sario que el usuario se compenetre en el sistema.Esto quiere decir que el
usuario sienta al sistema como suyo y as{ tode su trabajo participari en
el buen funciocnamiento del sistema.

Durante el proceso de implantacién. llevado a cabo por un grupo del
proyecto,va a llegar el momento que este grupo se separe del sistema,que-
dando as{ los usuarios del mismo.Dicha salida puede causar diferencias de
ideas con los usuarios permanentes, por lo gue es necesario que dichos
usuarios se compenetren con el equipo y se identifiqﬁen en ideas, esto
quiere decir que se unifiquen criterios, durante el proceso de implanta

5 . . * ' :
cion.Esto va a permitir que el sistema trabaje en su rutina normal.
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C. Conclusiones y Necomendacicnes.

El procesc d= la toma de decisiones requiere bases bien fund menta-
das para evitar as{ tomar una mala decision gue repercuta en la situacion
finauciera de la empresa.Tomar una decision de aceptar implantar ua siste
ma M.R.P. no debe sdlo guedar como tal,ya que si no se planea un pioyecto
de implantaciéh,al mismo sistema puede llegar a estorbarnos y no ser til
para nosotros.

El sistema M.R.P. es bueno por si mismo pero si la gente no lo
acepta,ya sea po: apatfa de usarlo y por la mala capacitacidﬁ que se le
dio o por que no le entiende,no va a servir para nada.Es recomendable que
al tomar la decision de implantar el sistema M.R.P.,se tenga en curnta a
a toda la gente de la empresa, sobre la cual va a actuar el sistem:, y se
le enfatice en los beneficios gque le va a reportar tanto a la .mpresa
como a €1 mismo va sea porque le va a disminuir el papeleo, ¢ simplemente
porque va a obtener informacidn mas rapido.

El éxito sdlo es posible lograrlo con el trabajo en equipo y la dedi
cacidn e importancia que se le de.Para ello solo es posible asig ando a
un eguipo gue trabaje sobre el plan de implantacién del sistema sin inter
venir en otras cosas.

El contar con el sistema sdlo por el hecho de que me reduce los in-
ventzrios y por consecuencia los costos,no es solo el fin que se p etende
ya qua si sdlo lo implantamos para combatir este problema podriam s caer
en otros aspecto- perjudiciales para la organizaciéh.por lo que re omenda
mos no sclo conf marnos con lograr esta reduccion sino aprender . mane-
jarlo en su totalilad para que as{ seamos mas eficientes administ :tiva-
mente y logremos otros beneficios diferentes a los referentes 2 irventa-

rios.
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Concluimes que la implementacion exitosa de M.R.P. requiere de un
procesc formal de seleccion e implantaci&h.

El sistema M.R.P. es una herramienta para el control de inventarios
que sirve de apoyo,per la informacidn que genera al momento,para la toma
de decisiones.

En conclusidn el sistema M.R.P. no es complejo pero s{ requiere que
se le preste atencion al proceso de implantncién para as{ evitar que su
usc y funcionamiento involucren a todos los que coperan y controlan el sis
tema.Por lo que recomendamos que se estudie a fondo el sistema, asignando
un grupo para elle que, se interese en ello para que as{ logre gque los
demas se interesen por el mismo y por consiguiente el proceso de implan-

. ’
taciocn sera menos retardado.
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‘REQUERIMIENTOS BRUTOS Y NETOS:

Ejemplo de reguerimientos brutes y netos de un articulo con varias
partes componentes. Este ejemplo es una traduccién que hicimos del libro
de Material Reguirements Planning para poder explicar detalladamente es-
tos conceptos (1). Supongamos gue voy a producir 100 camiones, para cada-
camifn reguiero una transmisién, por lo tanto ocupc 100 transmisiones. Su

pongamos que cada transmisifn consta de una caja de engranes y un engrane

en cada caja. Asumamos gue tenemos en inventario lo siguiente:

TYANEMiSiONBE cvesessssenaananonsnsarsvassnd 2
Cajas de engranes .......ssssesssvsansssnsd 15
Engranes ...... YR PP e e S S eSS (P [ e M |
Forjados para ENngranesS .....seesessessscsss 46

Voy & determinar los reguerimientos netos para estos articulos:

Cantidad de camiones a ser producidos 100

Transmisiones regueridas (Brutas) 100
Transmisiones en inventario 2
o8

Este requerimiento neto de 98 transmisiones no significa que es lo

gue tengo gue producir, ya gque existen inventarios para fabricar més -

transmisiones.
Reguerimientos brutes para transmisiones g8
Cajas de engranes en inventario 15
Requerimientos netos 83

(1) ORLICKY,Joserh. Material Reguirements Planning.:'The new way of life

in Produccion and Inveniory Managmeni’;New York ( TusA ),Fc Graw-Hill
Book Company, 1975.Capitulo L.




Como tenemos en inventario las partes para formar dichas cajas los

requerimientos netos de las otras partes con como sigue:

Engranes requeridos para B3 cajas (Brutos) 83
Engranes en inventario 7
Requerimientos netos, engranes 76

§i nos detuviéramos agui sélo reguerirfamos 24 forjas para completar -
los engranes necesarios ( 83 ) para formar 83 cajas y sélo requeririamos -
pedir ochenta y tres cajas de engranes y 98 transmisiones para los 100
camiones.

Como tenemos en inventaric material necesario para manufacturar los

engranes, procedemos a obtener reguerimientos en total:

Forja requerida para 7¢ engranes ( brutos ) 76
Forjas en inventario 46
Requerimientos netos. Forjas ... 30

Con esto concluimos que debemcs pedir a los proveedores los requeri--
mientos netos de cada parte. que es el material con que no contamos. Se
puede entender gque los reguerimientos netos es lo que vamos a producir,-
si somos fabricantes, para satisfacer la demanda que se desea.

Por lo tanto fabrico u ordenoc, si es gue soy ensamblador,lo siguiente

Requer imientos netos:

Transmisiones ag
Cajas de engranes ! 83
Engranes 76
Forjas para elaborar engranes 30
287 pzas.

La estructura es como sigue:
Transmisidn

Caja de engranes

..................... Engrane

/

Forija

Cajl= oo /
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GLOSARIDO

Articulo Padre:
Es aquel cuya demanda ( demanda independiente ) genera otras nece

sidades, que son necesarias satisfacer antes. El artfculo padre es

aquel que se compone de varias partes.

Demanda dependiente:

Es aquella necesidad que tiene que ser satisfecha antes para lograr
adquirir un bien final. La necesidad de satisfacerlos se generd por
otra necesidad.

En este caso los productos que tienen demanda dependiente son aque-

llos que su necesidad se genera por el deseo de otro bien o servicio
Estos productos se requieren satisfacer para obtener un producto fi-
nal necesario. Los productos con esa demanda dependen completamente
de la demanda de otro yroducto que en este caso lo llamamos articulo
padre.la demanda de partes depende de la demanda del articulo termi-

nado ( articulo padre ).

Demanda independiente:
Es la necesidad de adquirir un bien, sin que €sta dependa de nada.Es

una necesidad autchoma, que surge de un deseo que no se deriva de

nada, que no depende de otro factor.

Los articulos cuya demanda es independienie los llamamos articulos
padre =i su demanda da lugar a que se demanden,c tengan gue satisfa-

cerse, otras partes.

Lista de materiales:

Es el nombre que se le da a la descripciéh de partes contenidas en



un producto.En la lista de materiales se involucran las partes y sus

cantidades que definen un preducto terminado.

NIVEL 1 A
fmmemmmmmmm e eeoee e mmmmmmmmmmmmmmmmmeae .
NIVEL 2 B C
e [-==e : /
NIVEL 3 D E F

Lista de partes del producto A ( Lista de materiales ).

Numero de Cantidad usada Descripecidn
parte
B 1 eeemeeeeee
¢ 3 eeemeeeee-
D 2 meeeeeeeees
E U
F 2 eemmemeeee-
G 2 eemmmeeee-

Licta de materiales por nivel del producto A.

Nivel Cantidad usada Descripciéh.
L 2003
B - - an e LD e
- E - 1 __________
- e 1 e
- - F 1 ..........
= - G Y0 ' 4 1Y s ==mussesse
c - - gl - 0 S R
5 = N R R
- F =2 1 __________
- G - 1 __________

Cuando un producto tiene mas partes y mds niveles, la lista de mate-

riales serd m's detallada, como en la lista por niveles.



Son las iniciales que se le da al plan de requerimientos de materia-

les.

Es un sistema de inventarics de un sclo pedido.

Requerimientos Brutos:

Es una necesidad de ordenar una cantidad a producir independientemen
te de lo que se tenga en inventarios.Es lo que se necesita en un pe-
riodo o lo que nos ordenan abastecer en un determinado momento sin
gue intervengan los inventarios y lo que se esté produciendo. Es lo

que se nos demanda o lo que demandamos.

Requerimientos Netos:
En produccid& es la diferencia de lo que tenemos en inventario,mas
lc pedido,entre lo que necesitames o lo que nos crdenan.Dicha dife-

rencia es lo que necesitamos producir para satisfacer una demanda.

Tiempo de entrega:

Es la diferencia entre el momento en que se ccloca una orden { un

pedido ) y el momento en gque se recibe.






