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OBJETIVOS

Conocer la planeacion de requerimientos de materiales.
Como funciona el sistema MRP.

MARCO TEORICO

El MRP es un sistema para planear y programar los requerimientos de los materiales en el tiempo para las
operaciones de produccion y tiene los siguientes objetivos:

Disminucion de inventarios: EI MRP determina cuantos componentes de cada uno se necesitan y
cuando hay que llevar a cabo el plan maestro. Permite que el gerente adquiera el componente a medida
gue se necesita, por lo tanto, evita los costos de almacenamiento continuo y la reserva excesiva de
existencias en el inventario.

Disminucion de los tiempos de espera en la produccion y en la entrega. EI MRP identifica cuales de
los muchos materiales y componentes necesita, su disponibilidad, y que acciones son necesarias para
cumplir con los tiempos limites de entrega. EI coordinar las decisiones sobre inventarios, compras y
produccién resulta de gran utilidad para evitar las demoras en la produccién. Concede prioridad a las
actividades de produccion, fijando fechas limite a los pedidos del cliente.

Obligaciones realistas: Las promesas de entrega realistas pueden reforzar la satisfaccion del cliente.
Al emplear el MRP el departamento de produccién puede darle al departamento de mercadotecnia la
informacidn oportuna sobre los probables tiempos de entrega a los clientes en perspectiva. Las ordenes
de un nuevo cliente potencial pueden afadirse al sistema para mostrarle al administrador como se
puede manejar la carga total revisada con la capacidad existente. El resultado puede ser una fecha de
entrega mas realista.

Incremento en la eficiencia: EI MRP proporciona una coordinacién mas estrecha entre los
departamentos y los centros de trabajo a medida que la integracion del producto avanza a traves de
ellos. Por consiguiente, la produccion puede seguir con menos personal directo, tales como expedientes
de materiales, y con menos interrupciones no planeadas en la produccion, porque con la base de MRP
es tener todos los componentes disponibles en tiempos adecuadamente programados. La informacion
proporcionada por el MRP estimula la eficiencia en la produccion.

Componentes del sistema de MRP.

Existen tres elementos fundamentales en el sistema MRP: un programa maestro de produccion, un archivo
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del estado legal del inventario y un archivo de las listas de materiales para la estructura del producto. Usando
estas tres fuentes de informacién del MRP proporciona tres tipos de resultados de informacion sobre cada
uno de los componentes del producto que son: requerimientos para emitir 6rdenes, nueva programacion de
ordenes y 6rdenes planeadas.

Programa maestro de produccion (MPS): el MPS se inicia a partir de los pedidos de los clientes de la
empresa o de pronoésticos de la demanda al inicio del MRP; llega a ser un insumo del sistema. Disefiado
para satisfacer la demanda del mercado, el MPS identifica las cantidades de cada uno de los productos
terminados y cudndo es necesario producirlo durante cada periodo futuro dentro del horizonte de
planeacion de produccion. Las ordenes de reemplazo de componentes a los clientes también son
consideradas como articulos finales en el MPS. Por tanto, el MPS proporciona la informacion focal
para el sistema MRP; en ultima instancia, controla las acciones recomendadas por el sistema MRP en
el ritmo de adquisicion de los materiales y en la integracion de los subcomponentes, los que se
engranan para cumplir con el programa de la produccién del MPS.

Lista de materiales (BOM): la BOM identifica como se manufactura cada uno de los productos
terminados, especificando todos los articulos subcomponentes, su secuencia de integracion,
su cantidad en cada una de las unidades terminadas y cuales lineas de produccion realizan la
secuencia de integracion en las instalaciones. Esta informacion se obtiene de los documentos
de disefio del producto, del andlisis de flujo de trabajo y de otra documentacién estandar de
manufactura e ingenieria industrial. La informacién mas importante que proporciona la lista de
materiales a la MRP es la estructura del producto, que muestra la divisién del producto
terminado en sus componentes mas basicos. Al identificar con precision los niveles en la
estructura del producto, se muestran con claridad las relaciones entre los elementos
componentes en todos los productos terminados. Cada elemento en la estructura del producto
tiene un namero Unico de identificacion. Por consiguiente conociendo el programa maestro
para los productos terminados, el MRP puede programar Yy ubicar las drdenes en el tiempo
para la obtencién correcta de los elementos componentes de menores niveles en la
estructura del producto.

Archivo del estado legal de inventario: el sistema debe de contener un archivo totalmente
actualizado del estado legal del inventario de cada uno de los articulos en la estructura del
producto. Este archivo proporciona la informacion precisa sobre la disponibilidad de cada
articulo controlado por el MRP. El sistema amplia esta informacion para mantener una
contabilidad precisa de todas las transacciones en el inventario. El archivo del estado legal
del inventario contiene nimero de identificacion, cantidad disponible, nivel de existencias de
seguridad, cantidad asignada y el tiempo de espera de adquisicion de cada uno de los articulos.
El tiempo necesario para adquirir un articulo, una vez que se ha iniciado su fabricacion, se toma
en cuenta al decidir cuando colocar el pedido para ese articulo.

Ldgica de procesamiento del MRP: la l6gica de procesamiento del MRP acepta el programa
maestro y determina los programas componentes para los articulos de menores niveles
sucesivos a lo largo de las estructuras del producto. Calcula para cadauno de los periodos
de tiempo cuantos de cada articulo se necesitan (requerimientos en conjunto), cuantas unidades
del inventario existente se encuentran ya disponibles, la cantidad neta que se debe de
planear al recibir las nuevas entregas (recepcién de ordenes planeadas) y cuando deben
de colocarse las ordenes para los nuevos embarques (colocacion de ordenes planeadas), de
manera que los materiales lleguen exactamente cuando se necesitan este procesamiento de
datos continua hasta que se han determinado los requerimientos para todos los articulos
que serdn utilizados para cumplir con el programa maestro de produccion.

o Ejemplo de la utilizacion de un plan de requerimientos
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Una empresa produce una patineta cuya estructura es la siguiente, Necesita determinar la cantidad de
materiales necesario para cumplir con el plan de produccidn prevista.

Al producto o subensamblaje que utiliza un componente dado suele llaméarsele padre. En este
ejemplo, el ensamblaje de las ruedas es padre de las ruedas y el eje. La patineta es padre de la tabla y
de los dos ensamblajes de ruedas. Observe también que existe una relacion multiplicativa: la patineta
terminada consta de cuatro ruedas; la lista de materiales enumera dos ruedas para cada ensamblaje, y
dos ensamblajes para cada patineta terminada, dando un total de cuatro ruedas.

LA "Explosion" DEL SISTEMA MRP

Con el Programa Maestro de Produccion, la lista de materiales y el inventario existentes, contamos
con suficiente informacién para calcular los componentes necesarios en nuestra planificacion. Sin
embargo, requeriremos también ciertos datos adicionales, mismos que suelen listarse en un archivo
maestro de elementos. Por lo general, el archivo maestro de elementos contiene informacién sobre los
tiempos de espera y tamafios de lote, ademas de otros datos Gtiles. Practicamente en todos los casos hay
un archivo maestro de elementos por cada componente utilizado en la instalacion.

El calculo que toma en cuenta toda esta informacidén para planificar los pedidos de componentes
generalmente se denomina explosién. Esto se debe a que, tras comenzar en el nivel padre, los calculos
se "propagan” a los niveles inferiores de la lista de materiales, lo que semeja una explosion.

Probablemente la forma més facil de explicar el proceso es mediante un ejemplo.

Los célculos que se muestran aqui casi siempre se realizan en una computadora, utilizando alguno
de los muchos programas de software disponibles. Por ello, algunas personas podrian preguntarse” ¢ por
qué preocuparse por aprender el método si la computadora hace los célculos?" Hay una razén
fundamental para ello, y es la misma que guia toda responsabilidad administrativa al utilizar una
computadora. Es muy importante que el administrador comprenda el método que emplea la
computadora para obtener cifras importantes de planificacion y decision; de otro modo, al presentarse
un problema tal vez no sepa cémo resolverlo, ya que desconoce como se obtuvieron los valores. Cabe
recordar que las computadoras por lo general no son otra cosa que grandes y rapidas calculadoras (por
lo menos hasta el momento). Los administradores prudentes deben comprender -aunque sea
someramente- cémo obtiene la computadora las cifras de planificacion, y saber como tomar decisiones
a partir de esas cifras, pero nunca permitiran que la computadora tome decisiones importantes por si
misma. Aun con la sofisticacion actual, es imposible que una computadora pueda contar con toda la
informacién necesaria para tomar decisiones complejas de negocio.

Como ejemplo veamos la estructura de producto de un ensamblaje al que llamaremos X.

Por facilidad, asumiremos que el producto X se utiliza para la manufactura de otro producto en la
fabrica, y que se ha desarrollado un programa maestro para este Gltimo. Como puede observar en la
informacidn siguiente, hemos presentado tanto la lista de materiales como la base de datos que incluye
los niveles actuales de inventario, tiempos de espera y tamafios de lote. EI tamafio de lote "lote por lote"
basicamente indica que el tamafio del pedido sera equivalente a la cantidad exacta necesaria para el
periodo establecido. Esto significa que si requieren 20 unidades se ordenara precisamente esa cantidad.
Cuando los tamarios de lote se califican de una manera distinta a "lote por lote", suelen llamarse tamafios
de lote minimos. Por ejemplo, si el tamafio de lote es 100 unidades y se requieren 78, se ordenaran 100
(aunque, por otro lado, si se necesitan 127 unidades es posible ordenar exactamente tal cantidad). En
algunos casos, sobre todo si los articulos se compran a un proveedor externo, los tamafios de lote pueden
ser multiplos. Esto ocurre con frecuencia si los productos s6lo pueden fabricarse o entregarse en grupos
0 en paquete. En este caso, si el tamafio de lote fuera de 100 unidades y se requirieran 127, ordenariamos
200, o dos lotes (paquetes). Vea la figura 6.6

Ejemplo del producto X

Elemento ; Disponibilidad ; Tiempo de espera (semanas) ; Tamario de lote
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Elemento| Disponibilidad Tiempo de espera (semanas) Tamario de Lote
X 50 2 Lote por lote
A 75 3 100
B 35 1 50
C 100 2 300
D 20 2 300

En el sistema MRP, los registros basicos aparecen como se indica a continuacion.

Observe gue -aunque existen variaciones- un método comun consiste en mostrar los requerimientos
en "compartimentos" semanales. La explicacion de cada rengldn es la siguiente

Requerimientos brutos: representa la cantidad total necesaria del articulo sobre una base semanal
(o la cantidad a utilizar durante el periodo). En el nivel més alto de la lista de materiales, los
requerimientos brutos casi siempre representan el insumo principal para generar la mayoria de
los componentes necesarios. Si el articulo que se estd planificando se encuentra en un nivel debajo
del producto planificado en el programa maestro, los requerimientos brutos para el articulo seran
principalmente los valores del PMP para el producto planificado por un programa maestro.

Recepciones programadas: representa los pedidos que ya han sido comprometidos, ya sea como
una orden de produccién o como una orden de compra. Son importantes, porque ya han sido comprometidos,
ya sea como una orden de produccion o como una orden de compra. Son importantes porque representan un
compromiso real de la empresa. El tiempo y la cantidad se refieren, evidentemente, al material que se espera
recibir y que se da por hecho que estara disponible al inicio del periodo. Dado que estos valores representan
compromisos de la empresa, por lo general no se permite que la l6gica de la computadora los manipule
libremente. Si la I6gica muestra que deben ser desplazados, o que la cantidad debe modificarse, casi siempre
el sistema generara un mensaje de excepcion haciendo las sugerencias pertinentes. En general se recomienda
evitar que el sistema comprometa los recursos de la empresa sin una revisién humana.

Proyeccidn de disponibilidad: representa el inventario disponible del componente al término del periodo
semanal.

Requerimientos netos: es la cantidad necesaria para la semana una vez que los requerimientos brutos se
han ajustado respecto del inventario disponible y/o las recepciones programadas.

Liberaciones planificadas de pedidos: es la cantidad de requerimientos netos que seran ordenados o
liberados al inicio del periodo segin la planificacién, tomando en cuenta los tamafios de lote y los
tiempos de espera. Las liberaciones planificadas de pedidos suelen ser calculadas por el sistema; en este
caso, el equipo tiene libertad de moverlas o modificar su cantidad con base en las reglas programadas
(como tamafio de lote). A diferencia de las recepciones programadas, no representan compromisos
reales de recursos para la empresa: simplemente indican cuando se liberara una orden, de acuerdo con
la planificacion y con la informacion disponible al momento. Las liberaciones planificadas de pedidos
constituyen el principal resultado del MRP, ya que indican lo que debe comprarse o producirse, tanto
en cantidad como en tiempo. En consecuencia, representan también el insumo principal para la
planificacion detallada de la capacidad, el sistema de compras y los sistemas de control de la actividad
de produccién, que programan y controlan la produccién real de los pedidos.

Procedamos a completar el registro del MRP utilizando esta informacién. Es recomendable
empezar siempre por la parte superior de la lista de materiales, en este caso por el ensamblaje X. Dado
que este ensamblaje se utiliza en otro producto, es muy probable que la demanda de X - que se convierte
en los requerimientos brutos para dicho ensamblaje — provenga direstamente de los valores del PMP del
producto padre.

Elemento: X; Disponibilidad: 50; Tamafio de lote: lote por lote; Tiempo de espera:
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Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento bruto 20 20 20 10 10 20 40 40
Recepciones 50

programadas

Proyeccion de
Requerimientos netos

Liberacion planificada
del pedido

Hemos completado la informacién de la demanda y como se puede observar, también la del inventario
disponible (en el espacio “proyeccion de disponibilidad™) antes de la semana 1. Por otro lado, no tenemos
recepciones programadas para este articulo. A partir de estos datos estamos listos para calcular los
requerimientos netos con base en los requerimientos brutos y el inventario disponible.

Elemento: X; Disponibilidad: 50; Tamario de lote: lote por lote; Tiempo de espera: 2

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento bruto 20 20 20 10 10 20 40 40
Recepciones 50 30 10 0 0 0 0 0 0 0 0
programadas

Proyeccién de 0 0 10 10 10 20 40 0 40

Requerimientos netos

Liberacidn planificada
del pedido

Para explicar la l6gica que nos condujo a estos resultados, revisemos primero la semana 1.

A partir de aqui tenemos un requerimiento de 20 unidades y un inventario inicial de 50. Utilizando
20 unidades del inventario para satisfacer la demanda, quedardn 30 al final de la semana; no
existen requerimientos netos en este momento, ya que contamos con suficiente inventario para
satisfacer la demanda. Esta l6gica continla hasta la semana 3. Al final de lasemana 2 sélo
guedan 10 unidades en inventario, pero tenemos requerimientos de 20 unidadesen la semana 3.
Esto agotard por completo el inventario al final de la semana 3, dandonos un requerimiento adicional
de 10 unidades por encima del inventario disponible (requerimientos netos). Dado que el tamafio
de lote es lote-par-lote, sOlo fabricaremos lo que necesitamos, dejando nuestra proyeccion de
disponibilidad en cero, mientras que los requerimientos netos seran iguales a los requerimientos brutos
para el resto del registro.

Alguien podria preguntarse como iniciamos con inventario si la regla del tamafio de lote es
lote por lote. Cualquier persona que conozca el ambiente de negocios sabe que la demanda de
los clientes es muy dinamica. Los clientes cambian constantemente de opinion tanto respecto
de la cantidad de producto como del tiempo en que la necesitan. En este caso, las SO unidades
en inventario podrian provenir de un lote que se generé para atender la demanda de un cliente
que mas tarde canceld su pedido.

Una vez que hemos generado los requerimientos netos, estamos listos para proceder con las
liberaciones planificadas del pedido:

Elemento: X; Disponibilidad: 50; Tamario de lote: lote por lote; Tiempo de espera: 2

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento bruto 20 20 20 10 10 20 40 40
Recepciones 50 30 10 0 0 0 0 0 0 0 0
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programadas

Proyeccion de 0 0 10 10 10 20 40 0 40
Requerimientos netos

Liberacidn planificada 10 10 10 20 40 40

del pedido

Observe que el renglon de "liberacion planificada del pedido” reproduce los valores del renglon
"requerimientos netos", pero dos semanas antes. Este desplazamiento se debe al tiempo de espera. En otras
palabras, dado un tiempo de espera de 2 semanas, necesitamos liberar un pedido y comenzar a fabricar el
producto en la semana 1 si queremos utilizarlo para atender un requerimiento neto en la semana 3.

Analicemos ahora los tamafios de lote restantes, y revisemos las recepciones programadas existentes:

Componente | Tamafo de lote | Recepciones programadas
A 100 Ninguna

B 50 Ninguna

C 300 300 semanal

D 300 Ninguna

A partir de esta informacion podemos generar el registro del componente A. De acuerdo
con la lista de materiales, dos unidades del componente A se utilizan para construir una parte X.
Lo primero que debemos determinar son los requerimientos brutos para el componente A. Tenga
en cuenta que dicho componente no se vende a los clientes. Por lo tanto, la Unica demanda del
componente A proviene de la necesidad de fabricar X. Por este motivo nuestro propésito es
planificar cuando se debe FABRICAR X, Y cual es la cantidad necesaria del componente A para
FABRICAR X, NO cuando venderemos X ni cuantas unidades de ese producto venderemos. El
momento y la cantidad de los requerimientos brutos de A provienen, por lo tanto, del momento
en que fabricard X de acuerdo con la planificacion, dato que se obtiene en el renglén de "liberacion
planificada del pedido" del registro del articulo X. Este es un principio fundamental del sistema MRP:

Los requerimientos de cualquier componente provienen directamente de las liberaciones planificadas
de pedido del componente padre.

En este caso, por supuesto, se requieren dos componentes a cada vez que se fabrica un articulo X. En
consecuencia, los requerimientos brutos de A son el doble de los que se fialan en el renglén “liberacion
planificada del pedido” de X.

Elemento: A Disponibilidad: 75 Tamafrio de lote: 100 Tiempo de espera: 3

,Semana 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Requerimiento bruto 20 |20 | 20 |40 | O 80 | O 80 |20 | 20

Recepciones programadas

Proyeccién de disponibilidad 75

Requerimientos netos

Liberacion planificada del pedido

Ahora podemos utilizar la misma l6gica que se empled en el registro del articulo X para completar el
registro del componente A:

| Semana o |1 [2 [3 |4 |5 |6 [7 [8 |9 [10]
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Reauerimiento bruto 20 | 20 |20 |40 | O 80 |0 80 | 20 | 20
Recepciones programadas
Proyeccidn de disponibilidad 75 |55 |3 |15 |75 |75 |95 |95 |15 | 15 | 15
Requerimientos netos 0 0 0 25 |0 5 0 0 0 0
Liberacion planificada del pedido 10 | O 10

0 0

Sigamos la l6gica para explicar algunas de estas cifras. El inventario existente, que es de
75 unidades, cumplird las necesidades hasta la semana 4, cuando las 15 unidades restantes de
la semana 3 no satisfaran la demanda de 40. El requerimiento neto de 25 unidades generard un pedido
planificado 3 semanas antes (el tiempo de espera es de 3 semanas), pero el tamafio del mismo
serda de 100 unidades, debido a la regla del tamafio del lote .. Bajo el supuesto (implicitoen el
sistema MRP) de que el lote de 100 unidades esté listo al inicio de la semana 4, ysumando las
15 unidades que quedan en inventario, obtendremos 115 unidades disponibles al inicio de la semana
4. Restando el requerimiento de 40, nos quedaran 75 unidades al final de la semana 4, como se muestra
en la fila "proyeccion de disponibilidad™.

La misma situacion se presenta de nuevo en la semana 6. Las 75 unidades que quedan
después de la semana 5 no son suficientes para satisfacer la necesidad de 80 unidades para la
semana 6, lo que da lugar a un requerimiento neto de 5 unidades. Esto generara la liberacion planificada
del pedido de 100 unidades en la semana 3, generando una proyecciéon de disponibilidad de 175
unidades al inicio de la semana 6. Restando el requerimiento de 80 unidades, obtenemos un balance
de proyeccion de disponibilidad de 95 unidades al final de dicha semana.

Revisemos ahora la situacion del componente B. Como en el caso del componente A, éste
solo se utiliza para fabricar el articulo X. Sin embargo, a diferencia de A, sélo se necesita un componente
B para cada X. Los requerimientos brutos de B, por lo tanto, seran exactamente iguales a las
liberaciones planificadas de los pedidos de X. Empleando la misma ldgica, el registro completo seria
como sigue:

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento bruto 10 10 10 20 40 40

Recepciones 35 25 15 5 35 35 45 45 5 5 5
programadas

Proyeccion de 0 0 0 15 0 5 0 0 0 0
Requerimientos netos

Liberacion  planificada 50 50

del pedido

A continuacién se analiza el caso del componente C. Respecto de este componente C hay dos aspectos que
requieren un andlisis especial.

Para empezar, C es el primer componente de nuestra lista que NO se utiliza para fabricar la parte X (por lo
menos no directamente). En lugar de ello, el componente C tiene DOS padres en la lista de materiales (el
componente A 'y el componente B): se requieren tres componentes C para fabricar un componente A, y otros
dos para fabricar un componente B. Por lo tanto, para determinar el requerimiento bruto de C necesitamos
revisar los registros de los componentes Ay B. Como puede ver ya no analizamos el producto X, debido a que
solo nos interesa la fabricacion de Ay B. Para fabricar el producto X se requieren tinicamente los componentes
A'y B; si tenemos suficientes unidades de ellos no necesitaremos ninguna unidad del componente C, que sélo
se precisa para fabricar los componentes A y B. Este es otro principio importante:

Para determinar los requerimientos de demanda dependiente para un componente de interés, solo se
analizatn) el(los) padre(s) DIRECTO(S) del mismo.

Para ilustrar la manera en que los pedidos planificados de A y 8 se- convierten en los requerimientos brutos
de C, reproducimos los registros de A y 8, generamos los requerimientos brutos de C, y completamos el
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registro:
Elemento: A; Disponibilidad: 75; Tamario de lote: 100; Tiempo de espera: 3
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento 20 20 20 40 80 80
bruto
Recepciones
programadas
Proyeccion  de 75 55 35 15 75 75 95 95 15 15 15
disponibilidad
Requerimientos 0 0 0 25 0 5 0 0 0 0
netos
Liberacion 100 100
planificada  del
pedido

Elemento: B Disponibilidad: 35 ~ Tamafio de lote: 50 Tiempo de espera:1 semana

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Requerimiento 10 10 10 20 40 40

bruto

Recepciones

programadas

Proyeccion de 35 25 15 5 35 45 45 5 5 5
disponibilidad

Requerimientos 0 0 0 15 0 5 0 0 0
netos

Liberacion 50 59

planificada del

Elemento: C; Disponibilidad: 100; Tamafio de lote: 300; Tiempo de espera: 3

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Requerimiento 300 0 400 0 100 0 0 0 0
bruto

Recepciones 300

programadas

Proyeccién de | 100 100 100 0 0 200 200 200 200 200 200
disponibilidad

Requerimientos 0 0 300 0 100 0 0 0 0
netos

Liberacién 300 300 50

planificada del

Pedido

Como se estableci6 antes, para obtener los requerimientos brutos necesitamos los
registros tanto de A como de S. El requerimiento de 300 unidades del componente C en la
semana 1 proviene directamente de la necesidad de fabricar 100 componentes A en esasemana
(la liberacion planificada del pedido). Recuerde que se requieren 3 unidades de C porcada A. El
requerimiento de 400 unidades del componente C en la semana 3 proviene de la necesidad
defabricar 100 unidades de A (requiriéndose 300 unidades de C), y de la necesidad de fabricar
50 unidades de S (para lo que se requieren 100 unidades de C).

Ademas, es facil observar el resultado de la recepcién programada. ElI plan es recibir 300
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unidades de C en la semana 1, mismas que utilizaremos de inmediato para cubrir el requerimiento
bruto. Esto significa que el inventario que habia al principio (100 unidades) aun esta disponible al
final de la semana .

Por ultimo, es preciso que creemos el registro para el componente D. Su Unico re- querimiento
proviene de la necesidad de fabricar el componente S, y la lista de materiales muestra que
necesitamos 5 unidades de D por cada B. El registro es el siguiente:

Elemento: D; Disponibilidad: 20;  Tamafio de lote: 300; Tiempo de espera: 2
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento bruto 250 250
Recepciones programadas 20 20 20 70 70 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120
Proyeccion de
Requerimientos netos 0 0 230 0 180 0 0 0 0 0
liberacion  planificada  del 300 300
pedido

Antes de terminar el analisis, debemos sefialar que en nuestro ejemplo numérico podemos
ver el mismo problema de demanda "abultada" que se presentd en la grafica inicial. Observe la diferencia
gue existe en las oOrdenes planificadas de los componentes A, S, C y D cuando se compara con
los requerimientos brutos del producto X, para cuya fabricacion se utilizan aquellos. Las reglas
de tamafio de lote son las que tienden a producir estas condiciones de demanda "abultada"y el
inventario resultante para los componentes de bajo nivel.

EJERCICIOS PROPUESTOS

1) Supdbngase que el producto Z estd compuesto por dos unidades de A y cuatro unidades de S. A
estd formado por tres unidades de e y cuatro de D. d se compone de dos unidades de E. El
tiempo de suministro o de fabricacion de cada unidad es: dos semanas para Z; una para A, B,
ey D, Y tres semanas para E.

En el periodo 10 se necesitan cincuenta unidades de Z. Asumir que no hay unidades en inventario
de ninguno de los articulos.

a) Dibujar la estructura de arbol del producto.
b) Realizar el plan de materiales, indicando las necesidades brutas y netas, y las fechas de lanzamiento
de pedidos.

2) En el siguiente cuadro aparecen las necesidades brutas del elemento A para las proximas
10 semanas. El costo de preparacién es de 10$ por pedido. El costo unitario de posesién es de
0,01 $ por semana.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Necesidades 30 50 10 20 70 80 20 60 200 50
Brutas
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Determinar cuando y en qué cantidad se deben lanzar los pedidos, utilizando las técnicas de dimensionamiento
de lotes: a) lote econdmico, b) minimo costo total y, €) minimo costo unitario. En cada caso calcular
el costo total asociado.
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PARTE 2

JUST IN TIME

OBJETIVOS

e Proporcionar al alumno conceptos de satisfaccion del cliente al tiempo que se minimiza el
coste total

e Establecer el compromiso total de calidad en los procesos logisticos

MARCO TEORICO

JT

e Reduccidn del desperdicio: cualquier cosa que no agrega valor

e Reduccion de la variabilidad: desviaciones de un proceso 6ptimo que entrega puntualmente un
producto perfecto.

JIT requiere:

e Proveedores (menor cantidad, relacion de apoyo, entrega puntual).

e Distribucion de planta (células de trabajo, maquinaria moévil, menor espacio para inventario, entrega
directa en areas de trabajo).
Inventario (Lotes pequefios, tiempo de preparacion cortos).
Programacion (Costo de pedir nulo, proveedores informados, técnicas kanban).
Mantenimiento preventivo (programacion de rutinas diarias, participacion operarios).
Productos de calidad (CEP, proveedores de a, a dentro de la empresa).
Delegacion de autoridad en empleados (empleados con capacitacion y autoridad
cruzada, apoyo con capacitacion, pocas clasificaciones del trabajo --> flexibilidad.)
e Compromiso (apoyo entre administracion, empleados y proveedores)

a) Proveedores: Metas de las sociedades JIT

[J  Eliminar actividades innecesarias

[ Eliminar el inventario en planta

71 Eliminar el inventario en transito (inventario a consignacion)
(1 Eliminar malos proveedores.
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b) Distribucion fisica para JIT
[ Reduccion de distancias
O Incremento de flexibilidad
O Impacto en empleados
[ Reduccion de espacios e inventarios

c) Inventarios
[J  Reduccion de variabilidad
[J Reduccion de inventario
O Reduccién del tamafio de lote
[1 Reduccién de costos de preparacion

d) Programacién
LI Programas nivelados, lotes pequefios
[l Kanban, autorizacion para producir el siguiente contenedor de material. Sistema
que jala el inventario, lote=1

e) Calidad

f) Delegacién de autoridad

g) Produccién esbelta: identificar lo que el cliente quiere mediante el andlisis de todas
las actividades requeridas para fabricar el producto y luego optimizar el proceso desde
el punto de vista del cliente.

Problemas que esconden los inventarios

@ | )

ACTIVIDADES DE LA PRACTICA

1. Klaus Diaz BF., analista de produccion en Create Furniture, determind un ciclo de produccion de 2
horas seria un tiempo aceptable entre dos departamentos. Ademas llegd a la conclusion de que era
necesario lograr un tiempo de preparacion que se ajustara al tiempo de ciclo de 2 horas. Torres prepard
los siguientes datos y el procedimiento para determinar analiticamente el tiempo de
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preparacion optimo. (1Afio= 250 dias de trabajo)
Demanda anual= 400000 unidades
Demanda diaria= 1600 unidades
P= tasa de produccion diaria= 4000 unidades diarias
Q= EOQ deseada= 400 (dem en 2 horas, 1600 por dia en 4 periodos de 2 horas)
Cto de mtto= $20 por unidad por afio
Tasa de trabajo por hora=$ 30
S= costo de preparacion= 5

2. Bryant Electronics produce cortas corridas de linternas de bolsillo a bateria. Como Nuevo
Administrador de Materiales ha sido consultado para reducir el inventario introduciendo un sistema
kanban. Después de varias horas de analisis ha desarrollado la siguiente informacion para los
conectores usados en una célula de trabajo. ¢ Cuéntos kanbans necesitas para este conector?

Demanda diaria: 1,500 unidades
Lead-time de produccion: 1 dia
Stock de seguridad: 1 dia
Tamafio de kanban: 250 unidades

3. Jennifer Lighting desea emplear un kanban en su nuevo sistema de produccion paralampara
de piso. Para la base de la lampara, ellos tienen prevista la siguiente informacion.

Demanda diaria: 300 unidades (con 300 dias de trabajo al afio)

Costo de mantenimiento: $20/unidad/afio

Costo de ordenar: $1 O/orden

Lead-time: 2 dias

Stock de seguridad: 600 unidades

Asumiendo que el tamafio de kanban es el EOq o TEL, encuentre el tamafio de kanban y el nimero de
kanban requeridos
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