Implantacion de un sistema de aprovisionamientoraético en una empresa del sector aeronautico.

Capitulo 4.

Sistemas de planificacion: planificacion de necesidades MRP.

4.1. Sistemas MRP’s.

4.1.1. Introduccion.

El objetivo principal de estos sistemas es contrelaproceso de produccién en
empresas cuya actividad se desarrolla en un entterfabricacion. La produccion en
este entorno supone un proceso complejo, con radtgtapas intermedias, en las que
tienen lugar procesos industriales que transforimamateriales empleados, se realizan
montajes de componentes para obtener unidadevelesnperior que a su vez pueden
ser componentes de otras, hasta la terminaciénpaelucto final, listo para ser
entregado a los clientes externos. La complejidad edte proceso es variable,

dependiendo de los tipos de productos que se tadriq

Los sistemas basicos para planificar y controlysggrocesos constamdos ellos de las
mismas etapas, si bien su implantacibn en unacgiiaconcreta depende de las
particularidades de la misma. Pero todos ellosdaroel problema de la ordenacion del
flujo de todo tipo de materiales en la empresa phataner los objetivos de produccion
eficientemente: ajustar los inventarios, la capstida mano de obra los costes de
produccion, los plazos de fabricacion y las cadgtrabajo en las distintas secciones a
las necesidades de la produccion. Sin excesosasagos que encubren gran parte de
los problemas de produccion existentes, ni rigiseqpee impidan la adecuacion a los

cambios continuos en el entorno en que actia laesap

Las técnicas MRP (Materials Requiremente Planngog) una solucién relativamente
nueva a un problema clasico en produccion: el aér@ar y coordinar los materiales
para que se hallen a punto cuando son precisoprgib tiempo sin necesidad de tener

un excesivo inventario.

La gran cantidad de datos que hay que manejar gntame complejidad de las
interrelaciones entre los distintos componentgertra consigo que, antes de los afios
sesenta, no existiera forma satisfactoria de resal problema mencionado, lo que

propicio que las empresas siguiesen, utilizandostosks de seguridad y las técnicas
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clasicas, asi como métodos informales, con el oljet intentar evitar en lo posible
problemas en el cumplimiento de la planificaciorbide a falta de stocks, por
desgracia, no siempre conseguian sus objetivosuaungsi siempre incurrian en

elevados costos de posesion.

Hay que esperar a los afios sesenta para que lei@paiel ordenador abra las puertas
al MRP, siendo esta mas que una simple técnicast#g de inventarios. EIl MRP no
es un método sofisticado surgido del ambiente usitagio, sino que, por el contrario,
es una técnica sencilla, que procede de la pragtigee, gracias al ordenador, funciona
y deja obsoletas las técnicas clasicas en lo quefieee al tratamiento de articulos de
demanda dependiente. Su aparicién en los progransmicos es muy reciente. La
popularidad creciente de esta técnica es debidadlm a los indiscutibles éxitos
obtenidos por ella, sino también a la labor putalia realizada por la A.P.I.C.S.
(American Production and Inventory Society), que dedicado un considerable
esfuerzo para su expansion y conocimiento, encdbepar profesionales como J.
Orlicky, O. Wight, G Plossi y W. Goddard. Todo ella propiciado que el nUmero de

empresas que utilizan esta técnica haya crecidorera rapidisima.

Cabe senalar que los sistemas MRP no constituyenenpo de conocimientos cerrado,
sino que han estado evolucionando en forma contimi@almente se usaba el MRP
para programar inventarios y produccion (Sistem&PM) luego se fue incluyendo la
planificacion de capacidad de recursos (Sistemad® MIR y por ultimo una vez

desarrollado los otros sistemas, se amplia ehséstela planificacion y control de otros

departamentos de la empresa (Sistemas MRP Il 9.ERP

En mdultiples aplicaciones se considera como sistbtRe 1l a todos los avances
posteriores al sistema MRP |, es decir, planifiztacde capacidad de recursos, e

integracion de todas las areas funcionales de jae=a.

Es interesante resaltar que mediante esta técaicarsigue coordinar conjuntamente
las actividades de las distintas areas de la emplescual estd de acuerdo con la
concepcion sistémica de la misma y es la mejor domhe conseguir beneficios

sustanciales en la aplicacion del MRP.

4.1.2. MRP I.

El MRP | o planificacion de necesidades de ma&sjaés un sistema de planificacion

de la produccion y de gestion de stocks que respanas preguntas:
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- ¢ Qué?
- ¢ Cuanto?

- ¢ Cuando?
Se debe fabricar y/o aprovisionar.

El objetivo del MRP (al MRP | se le llama tambiémglemente MRP) es brindar un
enfoque mas efectivo, sensible y disciplinado eerd@har los requerimientos de

materiales de la empresa, mirar tabla.

Técnicas Clasicas M.R.P

Independiente

- Tipo de demanda Dependencia (predeterminada).

(aleatoria).
.y Previsién estadistica | Explosién de las necesidades
- Determinacioén de la
sobre la base de la | sobre la base del Plan Maestro
demanda. S T
demanda historica. de Produccion.

Finales y piezas de

Partes y componentes.
repuesto.

- Tipo de articulos

- Base de los pedidos Reposicion Necesidades

Necesario para paliar la
- Stocks de seguridad aleatoriedad de la
demanda.

Tiende a desaparecer salvo en
los productos finales.

Satisfacciéon de las

- Objetivos directos Satisfaccion del cliente. ; .
necesidades de produccion.

Tabla 1. Objetivo del MRP vs Técnicas clasicas goute Planificacion y Control de
Produccion. MRP)

El procedimiento del MRP esta basado en dos ielsasciales:

1. La demanda de la mayoria de los articulos no espamtiente (generada a
través de decisiones ajenas a la empresa), Unitaroeas la de los productos
terminados.

2. Las necesidades de cada articulo y el momento endghen ser satisfechas
estas necesidades, se pueden calcular a partimodedatos bastante sencillos:

0 Las demandas independientes.
0 La estructura del producto.

0 Las existencias.

Asi pues, MRP | consiste esencialmente en un céldal necesidades netas de los
articulos (productos terminados, subconjuntos, coreptes, materia prima, etc),
introduciendo un factor nuevo, no considerandoemétodos tradicionales de gestion

de stocks, que es el plazo de fabricacion o com@reada uno de los articulos, lo que
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en definitiva conduce a modular a lo largo del penlas necesidades, ya que indica la
oportunidad de fabricar (o comprar) los componertes la debida planificacion

respecto a su utilizacion en la fase siguienteatlédacion.

En la base del nacimiento de los sistemas MRP lastdistincion entre demanda

independiente y demanda dependiente.

4.1.3. Demanda independiente.

Se entiende por demanda independiente aquella eygersera a partir de decisiones
ajenas a la empresa, por ejemplo la demanda deiqiosdterminados acostumbra a ser
externa a la empresa en el sentido en que lasialezssde los clientes no son

controlables por la empresa (aunque si puedem8fieidas). También se clasificaria

como demanda independiente la correspondientezagte repuesto.

4.1.4. Demanda dependiente.

Es la que se genera a partir de decisiones tongada propia empresa, por ejemplo
aun si se pronostica una demanda de 100 cocheseparges proximo (demanda
independiente) la direccién puede determinar fabrii20 este mes, para lo que se
precisan 120 carburadores, 120 volantes, 600 ruedas demanda de carburadores,
volantes, ruedas es una demanda dependiente decigiéd tomada por la propia

empresa de fabricar 120 coches.

Es importante esta distincion, porque los métoduasaa en la gestion de stocks de un
producto variardn completamente segun éste se sigito a demanda dependiente o
independiente. Cuando la demanda es independieratpelisan métodos estadisticos de
prevision de esta demanda, generalmente basadasmoeelos que suponen una
demanda continua, pero cuando la demanda es depende utiliza un sistema MRP
generando por una demanda discreta. El aplicatélascas clasicas de control de
inventarios a productos con demanda dependient®o(cge hacia antes del MRP)

genera ciertos inconvenientes.

4.1.5. Gestion de stocks o inventarios basada esisééma punto de
pedido.

Mediante un ejemplo se verd la diferencia entre dasnandas dependiente e
independiente y sus implicaciones al aplicar et@uie pedido.
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El producto terminado P esta formado por tres coraptes H, A y B. la demanda de P
es homogénea en el tiempo, es decir, tiene un meebktante al que se suman
oscilaciones de caracter aleatorio. La gestion deeHiante un sistema de punto de
pedido no ofrece inconvenientes mayores, las exigte de P varian siguiendo la
tradicional curva de dientes de sierra, y cadaquez dichas existencias se reducen al
valor del punto de pedido se emite una orden déctdion de un lote predeterminado
(Lote econdémico) del producto P. Sin embargo, eljpartamiento de las existencias de
los componentes es totalmente diferente. Consielékes por ejemplo. Si es un
componente exclusivo de P, el consumo de H nosteldiirda en el tiempo, sino que se
concentrara en instantes muy concretos (aquellescquesponden a la fabricacion de
un lote de P). Por tanto las existencias de H,estpwna gestion por punto de pedido,
no seguiran una curva de dientes de sierra, siacunva dentada con bajadas y subidas
bruscas por encima y por debajo del punto de pediodo ello llevara a tener en stock

una cantidad importante del componente H durant®ngarte del tiempo.

Producto P
H n |
Cantidad

Demanda de P b AR TR T

independiente
Tiempo

Cantidad
3 Punto de
Existencias de P Y . R PO . D o f?‘} [ — edido
J\ ‘\I\ = \‘\\\\J\ s p
Tiempo
Cantidad
Demanda de H

dependiente

Tiempo
Cantidad
Existencias de H Punto de
con puntede - [f--—----f -t rmmsqgeegemmaao Lo, R R R R R R S LA pedido
pedido

Tiempo

Existencias de H
con MEP

Tiempo

Tiempo en el que no se necesitan existencias

Figura 9. Inventario basado en la gestion por pudéopedido (Curso de Planificacion y
Control de Produccion. MRP)
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Un sistema MRP sélo lanzara un reaprovisionamiel®dd cuando esté prevista la
fabricacion de P, en consecuencia la mayor patteetepo el stock de H sera reducido
(cuando no nulo), y sélo alcanzara un valor apt#ei inmediatamente antes de que

dicho componente vaya a necesitarse para fabricar P

El concepto de MRP I, por tanto, es bien senaimmo se dijo, se trata de saber qué se
debe aprovisionar y/o fabricar, en qué cantidaeh gué momento para cumplir con los

compromisos adquiridos.

Otra consideracion interesante se puede observir miptura del flujo de materiales,
cuando se necesitan diversos componentes no debeséale forma aislada (técnicas

clasicas, punto de pedido), sino coordinadamente.

Naturalmente, un sistema MRP, aunque es sencildeden punto de vista conceptual,
no lo es tanto desde el punto de vista de su aeabiz practica: en particular, la gran
cantidad de datos a manejar simultaneamente y leimem de calculos en ellos
implicados, obligan al uso de ordenadores para anipulacion eficiente. De hecho,
aunque las ideas basicas el disefio conceptudMKEl datan, de la década de los 50,
han debido esperar 20 aflos a su realizacion pmaptc falta de ordenadores de
capacidad y precio adecuados, de paquetes (softauieientemente flexibles y de la

mentalizacion y cultura empresarial necesarias.

4.2. El sistema MRP 1.

4.2.1. Introduccion.

El sistema MRP comprende la informacion obtenidaldeenos tres fuentes o ficheros
de informacion principales que a su vez suelengseerados por otros subsistemas

especificos, pudiendo concebirse como un procegsantradas son:

- El plan maestro de produccién, el cual contienecéadidades y fechas en que
han de estar disponibles los productos de la plgom estan sometidos a
demanda externa (productos finales fundamentalmgnp@siblemente, piezas
de repuesto).

- El estado del inventario, que recoge las cantidddesada una de las referencias
de la planta que estan disponibles o en cursold&éaion. En este ultimo caso

ha de conocerse la fecha de recepcion de las mismas
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- La lista de materiales, que representa la estraucterfabricacion en la empresa.
En concreto, ha de conocerse el arbol de fabrinad® cada una de las
referencias que aparecen en el Plan Maestro dei¢uiod.

A partir de estos datos la explosion de las neadskl proporciona como resultado la

siguiente informacion:

- El plan de produccion de cada uno de los itemshgue de ser fabricados,
especificando cantidades y fechas en que han dierssadas las 6rdenes de
fabricacion. Para calcular las cargas de trabajgada una de las secciones de la
planta y posteriormente para establecer el progdetadlado de fabricacion.

- El plan de compras, detallando las fechas y tamai®slos pedidos a
proveedores para todas aquellas referencias quaedspiridas en el exterior.

- El informe de excepciones, que permite conocer quélenes de
fabricacion/compra van retrasadas y cuéales sopasibles repercusiones sobre
el plan de produccion y en dltima instancia sobsefechas de entrega de los
pedidos a los clientes. Se comprende la importatei@sta informacion con
vistas a renegociar éstas, si es posible o, attean@ente, el lanzamiento de
ordenes de fabricacion urgentes, adquisicion emterior, contratacion de horas
extraordinarias u otras medidas que el supervis@sponsable de produccion

considere oportunas.

Asi pues, la explosion de las necesidades de &tdic no es mas que el proceso por el
que las demandas externas correspondientes addagbos finales son traducidas en
ordenes concretas de fabricacion y compras pawa waal de los items que intervienen

en el proceso productivo.

Dichas entradas son procesadas por el programaRieduie, mediante la explosion de
necesidades, da lugar al denominado Plan de MeateraPrograma de Produccion,
indicativo de los pedidos de fabricacién y de campiDicho plan forma parte de los
denominados informes primarios, los cuales con&itwna de las salidas del MRP.
Las otras, en los denominados informes secundariesiduales y las transacciones de
inventarios. Estas Gltimas sirven para actualitdickero de registro de inventarios en

funcién de los datos obtenidos en el proceso deliicadesarrollado por el MRP.

Con lo hasta aqui expuesto, se puede definir telnsés MRP originario y enumerar sus
caracteristicas béasicas. Quiza la definicibn mésndida es la que lo conceptualiza
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como sistema de planificacion de componentes dec&ddn que, mediante un
conjunto de procedimientos l6gicamente relacionattaduce un programa maestro de
produccion en necesidades reales de componentefeatas y cantidades.

En cuanto a las caracteristicas del sistema, ségpogsumir en:

1) Esta orientado a los productos, dado que, a piatias necesidades de estos,
planifica las de los componentes necesarios.

2) Es prospectivo, pues la planificacion se basa emézesidades futuras de los
productos.

3) Realiza un decalaje de tiempo de las necesidadé®ms, en funcion de los
tiempos de suministro, estableciendo las fechasdsion y entrega de pedidos.
En relacion con este tema, hay que recordar gsisteima MRP toma el tiempo
de suministro como un dato fijo, por lo que es ingate que, este sea reducido
al minimo antes de aceptarlo como tal.

4) Es una base de datos integrada que debe ser emplealds diferentes areas de

la empresa.
PMS _BOM Gestion de
Plan Maestro Lista de Stock
Produccion Materiales
k. 4
MRP
l i i ) A
Programa de . Necesidades Inventario
Produccion Expedicion de IMPUT Previsto

Figura 10. Esquema de funcionamiento del MRP (Cdes®lanificacion y Control de
Produccion. MRP)
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4.2.2. Plan Maestro de Produccién PMP, MPS (MasEnoduction
Schedule).

El plan maestro detallado de produccion, dice sdbrbase de los pedidos de los
clientes y los prondsticos de demanda, qué produitales hay que fabricar y en qué
plazos deben tenerse terminados. Contiene lasdedes y fechas en que han de estar
disponibles los productos de la planta que estdaneSdos a demanda externa

(productos finales fundamentalmente y, posiblemgmnézas de repuesto).

Como se ha indicado, el plan maestro de produamasiste en las cantidades y fechas
en que deben estar disponibles los inventariosistebdicion de la empresa. Al plan
maestro de produccion soélo le conciernen los prtodugy componentes sujetos a
demanda externa a la unidad productiva. Estos@hadmados productos finales que
se entregan a los clientes, entendiendo este Gftonoepto en un sentido amplio. Asi
son considerados clientes otras empresas que empledos productos como
componentes en su propio proceso productivo, pteagas de la misma empresa, caso
de que la gestion de los materiales de ambas easpi=a independiente, y los
componentes de los productos que se venden comesteg. Este es el sentido en el
gue debe interpretarse el concepto de los stocHsstiducion.

El otro aspecto basico del plan maestro de prodnces el calendario de fechas que
indica cuando tienen que estar disponibles losymntod finales. Para ello es necesario
discretizar el horizonte de tiempo que se presanta la empresa en intervalos de
duracién reducida que se tratan como unidades atapti. Habitualmente se ha
propuesto el empleo de la semana laboral como dirddatempo natural para el plan
maestro. Pero debe tenerse en cuenta que todet@inai de planificacion y control
responde a dicho intervalo una vez fijado, sienadistinguible para el sistema la
secuencia en el tiempo de los sucesos que ocwrrantd la semana. Debido a ello, se
debe ser muy cuidadoso en la eleccién de estevahbebasico, debiendo existir otro

subsistema que ordene y controle la producciéa emipresa durante dicho intervalo.

Otra propuesta, que en un principio parece madasiasa la realidad, es seleccionar
como unidad de tiempo el dia laboral. Si bien lduceién del intervalo facilita la

posterior adecuacion de las 6rdenes de productidisao, esto requiere un sistema de
planificacion y control mas potente y sofisticagmies serd mucho mas elevada la

informacion que se haya de mantener actualizadapas ampliar de forma sustancial
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el horizonte de planificacion. Cualquier circunsiamue afecte a la ejecucidn practica
del programa maestro modificando el mismo (aver@sras, rechazos de calidad, etc.)
debe ser recogida inmediatamente, en el mismopdia, evaluar sus consecuencias
sobre el resto del programa de produccion y adeeluarismo. Si esta capacidad de
respuesta inmediata del sistema no existe, serpaeseo de los grandes problemas de
los sistemas de control de produccion al aparesgaddad entre lo que el sistema
propone y la realidad que se impone en la fabAcde estas circunstancias se crea
desconfianza en la planificacion y la fabrica tiermdregirse por métodos informales de
funcionamiento autdbnomos, sobre los que no tiefieisnte control la direccion de la

empresa, perdiendo el sistema de planificaciorrabdé la produccién su razén de ser.

Y aun en el caso en que el sistema sea capaz dgerecon prontitud las
modificaciones que la realidad impone, cuando egiasecen con mucha frecuencia, se
da una planificacion que se muestra ante los @eesiicomo nerviosa e incoherente,

debido a las continuas contradrdenes y modificasion

En definitiva, la decision del intervalo basico g@énificacibn es una decision
fundamental de la que puede depender el éxito endiantacion de un sistema de las
caracteristicas descritas. Parece deseable ingianplantacion con intervalos mas
amplios e ir reduciendo la duracion de los mismosansonancia con la adaptacion de
la produccién real a los programas resultantes reiucir el intervalo final que se
empleara establemente a duraciones muy pequefatentancia actual es intentar
programas de produccion muy estables para elinsharaximo las modificaciones y
contradrdenes. Cuanto mas estable sea el plan rmassis sencillo sera reducir el
intervalo basico de planificacion. En el caso lém#e obtendria un programa de
produccion igual para todos los intervalos por lee qno se presentarian grandes

dificultades para descender al dia laboral comenvato de planificacion.

Relacionado con la duracion elegida para el interda planificacién esta el horizonte
de tiempo que debe de cubrir el plan maestro dedupmddn. ElI concepto
fundamentalmente a tener en cuenta es que diciebhta no debe nunca ser inferior al
tiempo maximo de produccién de cualquiera de laslyetos finales incluidos en el
mismo. Asi, si el tiempo de fabricacion y montageuh producto es de diez semanas,
considerando todos los componentes que intervign®s montajes que se han de
realizar, todo ello bajo el control del sistemahetizonte de la planificacion al menos

ha de cubrir las diez semanas. Bajo este supuelstamnpleo de intervalos de una
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semana laboral dara lugar a un plan maestro canealos diez periodos. Y si el
intervalo es de un dia laboral (considerando laasende cinco dias laborales), se
requerirdn como minimo cincuenta periodos. El siatéha de tener control sobre la
planificacién, debe considerar simultaneamente tallocalendario que incluya
aprovisionamientos, fabricacion y montajes paraluawvasus consecuencias en la

ejecucion.
4.2.3. Gestion de Stock.

El estado del inventario recoge las cantidadesada ana de las referencias de la planta
que estan disponibles o en curso de fabricaciéredi#n tltimo caso ha de conocerse la

fecha de recepcioén de las mismas.

Para el célculo de las necesidades de materiategenera la realizacion del programa
maestro de produccion se necesitan evaluar lagdades y fechas en las que han de
estar disponibles los materiales y componentesimgaevienen, segun especifican las
listas de materiales. Estas necesidades se compararnas existencias de dichos
elementos en stock, derivandose las necesidades adetada uno de ellos.

Para que el sistema de planificacion y control aeploduccién sea fidedigno es
imprescindible una descripcion muy precisa de lastencias en cada instante de
tiempo. Por ello, el sistema de informacion referad estado del stock ha de ser muy
completo, coincidiendo en todo momento las exisésnteoricas con las reales y
conociendo el estado de los pedidos en curso pgitar\el cumplimiento de los plazos
de aprovisionamiento. Asimismo, en el caso de dmenas de las existencias en stock
se encuentren comprometidas para otros fines y el®rd ser contempladas para
satisfacer el programa de produccién, debe deesenocido este hecho. En definitiva,
debe existir un perfecto conocimiento de la sitila@n que se encuentran los stocks,
tanto de los materiales adquiridos a los proveederternos como de los productos
intermedios que intervienen como componentes enejgaracion de conjuntos de nivel

superior.

La informacion que debe mantenerse actualizadacagta periodo, de todas las

referencias que intervienen en las listas de nadgsres:

a) Existencias al principio de cada periodo del hareoconsiderado en el

programa maestro.
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b) Cantidades comprometidas: las listas inversas dermla@s indican en qué
conjuntos intervienen cada una de las referenEialenzamiento de una orden
de produccion trae consigo la asignacion de lasdzates adecuadas.

c) Cantidades y fechas de recepcion de ordenes yqsedid curso: al preparar el
calendario de fabricacion se programa el periodguense inicia cada orden o
pedido, el intervalo de maduracion y proceso daikamna y el intervalo en que
estara disponible el resultado de ella.

d) Stock de seguridad: los productos que interviemeal @rograma maestro estan
sujetos a demanda externa, usualmente prevista. [Eevision suele tener
habitualmente una componente probabilistica, emglese el concepto de stock
de seguridad para cubrir la misma.

e) Tamafio del lote: este se realiza por series, ayaiio debe fijarse.

f) Plazos de aprovisionamiento y tiempos totales bieciacion: el establecimiento
del calendario de fabricacion requiere el conoamaelel intervalo de tiempo
transcurrido desde que se inicia una orden hastaelmaterial esta disponible
para ser empleado en los conjuntos de nivel supergatisfacer la demanda

externa.

Esto exige mayor fidelidad, debido a que los eldosde niveles intermedios en las
listas de materiales no se gestionan mediantestensa de punto de pedido. El sistema
de planificacién y control pretende que las canigsdarequeridas estén disponibles
exactamente en los instantes programados. Y ncs,apga no incurrir en costos
asociados a la existencia de inventarios evitabiggmpoco después para que no haya

retrasos.

4.2.4. Lista de Materiales, BOM (Bill of Materials)

El despiece de cualquier conjunto complejo quersdyzca es un instrumento basico
de los departamentos de ingenieria de disefio paemlizacion de su cometido. Tanto
para la especificacion de las caracteristicas slelementos que componen el conjunto
como para los estudios de mejora de disefios y dedos en produccion. Desde el
punto de vista del control de la produccion intarks especificacion detallada de las
componentes que intervienen en el conjunto finalstrando las sucesivas etapas de la

fabricacion. La estructura de fabricacion es lgaligrecisa y completa de todos los

45



Implantacion de un sistema de aprovisionamientoraético en una empresa del sector aeronautico.

materiales y componentes que se requieren pagbtecdcion o montaje del producto

final, reflejando el modo en que la misma se raaliz

NIVEL Estructura del producto

Producto final A (D

B @ cC@

(=]

D (1) E (4) F(2) G(5) H{)

Figura 11. Estructura de fabricacion (Curso de Hfaracion y Control de Produccion. MRP)

Los numeros entre paréntesis indican la cantidh@aieponente que se necesita para
elaborar el producto o subproducto del siguientelrfde abajo a arriba). Por su parte el

nivel indica el grado de elaboracién del producto.
Varios son los requisitos para definir esta estinact

1. Cada componente o material que interviene debe tmignado un codigo que
lo identifique de forma biunivoca: un Unico codpgra cada elemento y distinto
a cualquier otro.

2. Debe realizarse un proceso de racionalizacion pales. A cada elemento le
corresponde un nivel en la estructura de fabricad&un producto, asignado en
sentido descendente. Asi, al producto final le espronde el nivel cero. Los

componentes y materiales que intervienen en laaltperacion de montaje son
de nivel uno.

El nivel asignado a un elemento es el mas bajolewerresponde segun el arbol de
fabricacion de todos los productos a los que pecenEn este ejemplo sblo se ha
considerado un producto final, pero esta codifitmaae nivel inferior ha de realizarse
estando descritas las listas de materiales de fodosroductos que intervienen en la

fabricacion bajo la supervision del sistema deifi@tion y control de la produccion.

La presentacion de las listas de materiales seealizarse mediante listas de un solo
nivel. Asi, en el caso del producto de la figurdesarian tres listas de un solo nivel: las
de los productos A, B y C, serian las que se eaflajcontinuacion.
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Parte N° A
N° de Parte Descripcién Cantidad Unidades
B 2 1
3 1
Parte N° B
N® de Parte Descripcion Cantidad Unidades
D 1 2
E 4 2
Parte N°C
N° de Parte Descripcién Cantidad Unidades
F 2 3
5 3
H 4 3

Tabla 2. Listas de materiales de las partes A, Brgspectivamente (Curso de Planificacion y
Control de Produccion. MRP)

La lista de materiales indica de qué partes o coipes esta formada cada unidad, y
permite por tanto calcular las cantidades de cadgponente que son necesarios para
fabricarlo asi como los cambios de Ingenieria, @ilejan las modificaciones en el

disefio del producto, cambiando la lista de maesidRepresenta por tanto la estructura

de fabricacion de la empresa.

La situacion o estado de stocks permite conocercaasidades disponibles de cada

articulo y, por diferencia, las cantidades que deloenprarse o aprovisionarse.

Las listas inversas aportan la informacion necaspara modificar el programa de
fabricacion cuando cualquier contingencia de ladpeoion impida disponer de todas
las cantidades programadas de los componentes éeclaas previstas. O bien cuando
se introduzcan modificaciones en el disefio de laxlyrtos o en el proceso de
fabricacion de estos. Por medio de las listas gagese tendra informacion inmediata

que sefala los productos de nivel superior questtknafectados por estos cambios.

Cabe resefar finalmente un conjunto de recomenuesisobre las caracteristicas de la

base de datos a que da lugar el conjunto de laas lide materiales. Estas
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recomendaciones tienen por objeto que las listanateriales faciliten que el sistema

de planificacion y control satisfaga sus objetivos.

i. Las listas deben estructurarse para facilitar tagigpiones que se realicen sobre
la introduccion de nuevas opciones en los produaoiakes que intervienen en el
programa maestro. El catalogo de productos de umpresa suele variar
continuamente, por la sustitucion de unos produptosotros, eliminacion de
productos, incorporacion de otros nuevos y, lo@gieas frecuente, ampliacion
de la gama de productos mediante la introduccionud®as opciones a los ya
existentes. En cualquier caso, deben mantenetas tie los productos finales,
pero con el fin de facilitar la planificacion india por el plan final de montaje,
tanto cuando la produccion se realiza en un entdenfabricacion sobre pedido
como cuando existe una gran gama de opciones.

ii. La lista de materiales debe mantenerse actualizadhiyendo informacion
sobre los plazos de produccion para cada operdeidabricacion y sobre los de
aprovisionamiento en el caso de materiales o cosmgena que se adquieren a
proveedores externos. Asimismo, debe permitirdéizacion de estudios para la
estimacion de costes de produccion, (de materideespano de ora directa e

indirecta y de imputacion de costes generales),

En resumen, las listas de materiales deben cangitnicleo fundamental del sistema
de informacidn en el que se sustenta el sistemala@ficacion y control de la
produccion. Han de organizarse para satisfacer atenaf inmediata todas las
necesidades del mismo, incluyendo entre estas, elafadilitar el conocimiento
permanente y exacto de todos los materiales quemgdean en la fabricacion, los
plazos de produccion, su coste y el control desjastencias. En definitiva, todos los
aspectos que intervienen en las decisiones catislian las que se concreta el programa

de produccion.

4.2.5. Esquema general de un sistema MRP .

En la figura se muestran los tres ficheros bagieoan sistema MRP | (MPS, BOM y

stoks), con indicacion de las informaciones queagta uno de ellos se recibe, almacena
y trasmite. EI MPS recibe los pedidos (procededéemarketing) y, sobre la base de la
demanda de los clientes fijos y los prondsticotaddemanda de clientes aleatorios, se

determina el plan maestro, que responde esencigdraeias preguntas de qué se debe
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fabricar y cuando, dentro de una politica de un pligregado de produccién. Este plan
maestro, se combina con la estructura del prodyctmn los archivos de la lista de
inventarios procesandose en el fichero MRP que aeguemite los programas de
produccion y/o aprovisionamiento, donde se indiog@ gantidad y cuando se debe
fabricar (elementos que se fabrican internamentgué cantidad y cuando se debe
comprar (elementos que se compran a un proveetiemey. Este ciclo se modifica de
acuerdo a la factibilidad de los programas emitugtsel MRP.

FPedidos fijos de clientes p|anpagcriegtadﬂ - dei:gr;ziﬁgg g'iaelr?u%
; roductos
conocidos aleatarios

o

Y F r
Flan Maestro
Cambios de disefio e de Produccidn Cambios en
Ingenieria (MPS) Inventarios

¥ r ¥

Estructura del Planificacion de Situacitn o estado de
Producto - Materiales Stocks ?
{ BOM ) (MRP)

b -
Ordenes de Ordenes de
Manufactura Aprovisionamiento

Figura 12. Esquema general del sistema MRPI (Cdes@lanificacion y Control de
Produccion. MRP)

4.2.6. Mecanismos de explosion de necesidades.

El primer paso a realizar en el proceso de explod@ necesidades es el célculo de la
demanda dependiente y su acumulacion con la denadejpendiente para obtener las
necesidades brutas. Puesto que un item puede @parearios niveles en la estructura
de fabricacion se comprende que su demanda depéndie puede ser calculada hasta
gue su demanda dependiente no puede ser calcidattadue haya sido establecido el
plan de produccion de todos aquellos items de rsupkrior en los que interviene
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directamente. De ahi que, a efectos de la explpsi®rias necesidades, cada item se
considera una unica vez y asociado al nivel m&s &ajel que esté presente en la lista

de materiales.

Como es de suponer, el proceso de explosion deidades se realiza partiendo de los
productos finales (nivel cero) y descendiendo eredauctura de fabricacion hasta

llegar, eventualmente, a las materias primas osithquiridos en el exterior.

El segundo paso consiste en sustraer de las nadesidorutas en cada periodo
(previamente calculadas) aquellas unidades que esténventario 0 cuya recepcion
esté programada en dicho periodo. De esta fornodtsenen las necesidades netas que
son las unidades que necesariamente han de seatds (0 compradas si se proveen
desde el exterior) para, junto con el inventarigpdnible, satisfacer las necesidades
brutas. Asi pues, si en un periodo las necesidadess de un item son positivas,

significa que es necesario lanzar una orden decéatdn de forma que:

- El lote a fabricar cubra, como minimo, las unidadesrespondientes a las
necesidades netas.

- Dichas unidades estén disponibles en el periodsiderado.

Por lo que respecta al primer punto, la determémaalel tamafio del lote de los
elementos de fabricacién o compra, es uno de la@amdros que ha de fijar el usuario
del sistema MRP.

Supongamos que el lote a fabricar contiene un nuinder unidades igual a las
correspondientes necesidades netas. Esta pol@iaprdvisionamiento es la mas simple

(y por ello una de las mas usuales) y recibe elmerde lote a lote.

Puesto que la fabricaciéon de un lote (0 el apromeiniento de un pedido) no es
instantanea sino que normalmente requiere un cignero de periodos, la segunda
condicion implica que en realidad la orden de famiibn o aprovisionamiento ha de ser
lanzada con anterioridad. La magnitud de la anteladepende del item en cuestion y
en el enfoque MRP es otro de los parametro cuyor \red de ser establecido por el
usuario, debido a la gran importancia que parait én la practica de un sistema MRP

tiene la correcta estimacion de los plazos dedabidon.

La existencia de necesidades netas obliga al laentonde una orden de fabricacion

gue ha de ser decalada (adelantada) en el tiermaa@atar con el plazo de fabricacion.
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El conjunto de 6rdenes de fabricacion corresponeliea cada item constituye su plan
de produccién, que de por si es una de las infoomes de salida del médulo de
explosion de necesidades, por otro lado, se utpiae el célculo de la demanda
dependiente de los items de nivel inferior que rimd@en directamente en su

fabricacion o montaje.

El proceso de explosion consiste en realizar pada ¢tem, empezando por los de nivel
superior, los siguientes pasos:

1) Calculo de la demanda dependiente debida a Ordbnéabricacion de todos
aquellos items que requieren directamente dichgoaente.

2) Determinacion de las necesidades brutas por adiccdé la demanda
independiente (Plan Maestro de Produccién) a la adda dependiente
(calculada en el paso anterior).

3) Calculo de las necesidades netas por sustracciomwmtario disponible (y
recepciones programadas de 6rdenes de fabricacpedidos previos) de las
necesidades brutas.

4) Calculo del tamafio de las 6érdenes de fabricacigroyasionamiento) necesarias
y decalado de las mismas un namero de periodosatjpéazo de fabricacion o

aprovisionamiento.

Como se ve, el proceso es extremadamente simipierssu realizacion sin ayuda de un

ordenador es bastante tediosa (imposible en wrecgin real).

En la programacion de un sistema MRP, se debe temecuenta la informacion

relevante de cada item y que basicamente es:

A. Referencia o codigo de identificacién (Part Number)

Nivel mas bajo en que se encuentra el item ertlactsra de fabricacion.
Politica de determinacion del tamafio del lote.

Plazo de suministro (fabricacion o aprovisionanognt

Inventario disponible inicial.

nmo o w

Unidades comprometidas (a descontar del invenitaigil).

G. Stock de seguridad (en caso de existir)

Asimismo, se deberan realizar como minimo los siges calculos durante la

explosion de necesidades:

* Necesidades brutas = Demanda independiente + dendapeéndiente.
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Recepciones programadas correspondientes a laswedrden curso cuya

recepcion es conocida en el instante inicial.

* Inventario disponible = inventario disponible ahdl del periodo anterior +
recepciones programadas + recepciones de érdermsdieccion — necesidades
brutas.

* Necesidades netas = stock de seguridad + necesibdadas-inventario anterior-
recepciones programadas.

* Recepciones de 6rdenes de produccion.

* Lanzamiento de ordenes de produccién/compra quén seecepcionadas

posteriormente un numero de periodos igual al ptezeuministro y siempre en

un periodo en el que existan necesidades netas.

4.2.7. Logica de procesamiento del MRP.

La l6gica de procesamiento del MRP acepta el progranaestro y determina los
programas componentes para los articulos de menimedes sucesivos a lo largo de las
estructuras del producto. Calcula para cada urlosgdperiodos (normalmente periodos
semanales), en el horizonte del tiempo de plawitice cuantos de cada articulo se
necesitan (necesidades brutas), cuantas unidaties/eetario existente se encuentran
ya disponibles (Disponibilidades), los pedidos pentgs de recibir, la cantidad neta
(necesidades netas) que se debe de planificatibirras nuevas entregas (recepciones
planificadas) y cuando deben colocarse las ordeaeslos nuevos embarques (6rdenes
planificadas) de manera que los materiales llega@ttamente cuando se necesitan.
Este procesamiento de datos continla hasta quanseeterminado los requerimientos
para todos los articulos que seran utilizados panaplir con el programa maestro de

produccion.

Las informaciones suministradas por el MRP haceplids algo mas que una técnica
de gestidén de inventarios, constituyendo simultdrezsie un método de planificacion
de la produccion, pues no sélo indican cuando dedreitirse los pedidos a los
proveedores y en qué cuantia, sino también cuaadenaos comenzar la fabricacion

y/o el montaje entre los distintos lotes que dgiyaducirse en la empresa.

52



Implantacion de un sistema de aprovisionamientoraético en una empresa del sector aeronautico.

4.3. El sistema MRP II.

4.3.1. Introduccion.

Segun la mecanica del MRP, resulta obvio que ewblpoglanificar a partir del Plan

Maestro Detallado de Produccién (MPS) no solamdase necesidades netas de
materiales (internas y externas) sino de cualgeiemento o recurso, siempre que
puedan construirse algo similar a la lista de mele=r que efectle la pertinente
conexion, por ejemplo: horas de montaje, horas dgquma, fondos, contenedores,
embalajes, etc. Asi se produce paulatinamentafsfsrmacion de la planificacion de
necesidades de materiales en planificacion de wecks del recurso de fabricacion,

que es a lo que responden las siglas MRP |l (Matwiag Resource Planing).

Sin embargo, hay otros aspectos que suelen aso@bmIRP |. uno de ellos es el
establecimiento de unos procedimientos para gaeantel éxito del sistema,
procedimientos que incluyen fases anteriores atut@l de necesidades: las de
preparacion y elaboracion del Plan Maestro Detalt# Produccion. En dicha fases se
efectdan los controles globales de factibilidadRlah Maestro. El Plan Maestro, por su
parte se conecta a los aspectos financieros iofgricomo una forma de extender la

guia MRP no s6lo a produccion, sino a toda la esapfes de caracter global).

Otro aspecto incluido en el MRP Il es la posibilidde simulacion, para apreciar el
comportamiento del sistema productivo (o de la esgren diferentes hipotesis sobre
su constitucidon o sobre las solicitudes externasbenos convenir que cualquier
sistema MRP realiza una simulacion respecto a acionientos futuros; es la extension

de estas posibilidades lo que se solicita paraRiP M.

Finalmente, como Ultima caracteristica que se asgeneralmente con el MRP 1l es el
control en buche cerrado, lo que claramente lo hsEender relativamente, de un
sistema simple de planificacion. Se pretende em féstna que se alimente el sistema
MRP Il con los datos relativos a los acontecimisrmoe se vayan sucediendo en el
sistema productivo, o que permitira al primerolizea las sucesivas replanificaciones

con un mejor ajuste a la realidad.

En sintesis se puede definir el MRP Il como: sisteta planificacién y control de la
produccion totalmente integrado de todos los resute fabricacion de la compaiiia

(produccidn, finanzas, marketing e ingenieria) dasn un soporte informatico.
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4.3.2. Niveles del MRP 1I.
El MRP Il consta de cinco niveles, cuatro de edlos de planificacion y uno de control
de produccion y cada nivel responde a:

- ¢Cuanto y cuando se va a producir?

- ¢ Cuales son los recursos disponibles?

Teniendo en cuenta siempre para esto la capaceddesnpresa.

PLAN EMPRESARIAL

r

PLAN AGREGADO DE{ll PLAN DE CAPACIDAD
PRODUCCION AGREGADA
o -
: !
=
&
=
% PLAN MAESTRO DE o :;ggjg fgg'g%
% PRODUCCION  [¥ »
\ CARGA
PLAN DE PLAN DE
REQUERIMIENTOS DEM. +{ NECESIDADES DE
| MATERIAL \ CAPACIDAD
ry I
8 ,
% PROGRAMACION Y
2 CONTROL DE
L4 ! TALLER
L

Figura 13. Niveles del MRP Il y sus relaciones emtianificaciones de recursos y
planificaciones de carga (Curso de Planificaci6@gntrol de Produccion. MRP)

4.3.3. Logica del MRP II.

En la figura se puede observar de manera esquaniaildgica seguida por el sistema
MRP II.
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Figura 14. Logica del MRP Il (Curso de Planificanig Control de Produccion. MRP)

4.4. Puesta en marcha del sistema MRP.

Son miles las empresas que en los Ultimos afosseitopuesto instalar un sistema
MRP, pero el porcentaje de las mismas que lo hahdheon éxito no es tan elevado.
De estos fracasos ocurridos pueden deducirse quayar parténansido debidos a una

serie de factores relacionados con la puesta echmansi como a un conjunto de

prerrequisitos necesarios para un buen funcionamaai sistema.

La mayor parte de los autores especializados d@naen resaltar la importancia de los

siguientes elementos:
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1)

2)

3)

4)

Exactitud en los datos de entrada, tanto el programaestro de produccion,
como la lista de materiales y el registro de ingeos deben responder a la
realidad y mantenerse al dia.

El programa maestro debe ser realista en tresdssnfpues su ejecucion va a
depender de la disponibilidad de materiales, depce y de capacidad de
recursos. La falta de componentes suele ser unonséntde la existencia de
problemas en algunos de los siguientes procesasifiphcién de inventarios
(cubrimiento insuficiente de las necesidades netdempo de suministro real
superior al previsto), compras (retrasos, cali@dcl) y/o fabricacion (defectos,
retrasos, falta temporal de capacidad, etc.) emnakycasos sera posible actuar
sobre los problemas de forma que puedan corregisea posible cumplir el
programa maestro de produccion; en otros casosessera factible y el MPS
deberd se convenientemente alterado de forma quesponda a la realidad.
Mientras que con los métodos tradicionales estoltedsa dificil o imposible
dada la cantidad de elementos e interrelacionddRé#t o permite con relativa
facilidad. Del mismo modo, la lista de materialage cguia la explosion de
necesidades debe responder a la estructura delgboodiebiendo reflejar
cualquier cambio realizable al mismo. En cuantoegistro de inventarios, es
necesario tomar conciencia de que los ficherosteeXiss no suelen estar
adaptados a su utilizacion directa por el ordenaalocual no deben pasar los
errores existentes; ademas suelen ser bastantess megcisos de lo que es
estrictamente necesario para el nuevo sistema. weultgerrores no podran ser
eliminados en su totalidad debe tenderse a su nziagmdn, existiendo algunas
medidas preventivas en ese sentido; entre ellas,detectores y erradicadores
para evitar la entrada de errores en el sistema.

Apoyo real por parte de la direccién, que debe asralla del apoyo verbal y
pasivo de la aprobaciéon del presupuesto. La dibacdebe participar y sentirse
involucrada en el nuevo método, el cual requierecas importantes cambios en
la forma de actuar dentro de la empresa. Un sigPloadoyo marcado es
prioridad dada por el proyecto. Si ésta condicianse da, el sistema esta
abocado al fracaso.

Formacion adecuada. Est4 absolutamente probadel guéto del sistema esti
directamente relacionado con el grado de conocitmigncomprension acerca

del mismo sistema existente dentro de la empreisdie® al principio es
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suficiente involucrar en este tema algunos puedtogs, el proceso formativo

deberd ampliarse cada vez a mas niveles dentrosdgsliarios del MRP. Si se
pretende que éste proporcione todos los frutoslessidebera ser conocido y
aceptado no so6lo por el departamento de producsian, por el resto de los

departamentos que tengan alguna relacion con pécedmente cuando el

sistema se amplie en forma que estos puedan uslizasalidas para mejorar sus
funciones.

5) Es claro que un sistema perfectamente disefiadaskex probablemente si los
usuarios no lo comprenden y son asimilan y aceptan propias funciones
dentro del mismo.

6) Elaboracién de un plan de puesta en marcha, qustradas distintas tareas a
llevar a cabo y resalte los aspectos criticos. ®llan, que debera ser seguido
fielmente, ira incorporando los posibles cambiaseaos durante el desarrollo
del mismo.

7) Formacién de un equipo, dirigido por su jefe deypobo, que se responsabilice
de la puesta en marcha. Con el jefe, debe panticgpao minimo un analista de
software y un especialista en gestion y controhdgeriales. Ademas, aunque
s6lo a tiempo parcial, debera intervenir persomafabricacién, de ventas, de
compras, de contabilidad y de ingenieria.

Sin lugar a duda el primero de los elementos meados; la exactitud de los datos de
entrada (algunos analistas consideran por lo menasexactitud del 90 %) es el mas

importante.

Tras haber tenido en cuenta los distintos factorescionados, se pasara a la puesta en

marcha, siendo los métodos comunes los siguientes:

- Total, por el cual empieza a utilizarse el nuewtesna y simultaneamente se
abandona el antiguo.

- Paralelo, que mantiene los dos sistemas a la vient@uun cierto periodo de
tiempo.

- Piloto, que consiste en emplear el método para&elana parte del pequefia de
la base de datos para, una vez adquirida expexiesitiel nuevo sistema,

eliminar el método antiguo y ampliar otros prodscto
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En general, es el piloto el método mas recomendadamportante resaltar que una
buena puesta en marcho no garantiza el éxito jpastdel sistema; a veces se
comprueba que los resultados obtenidos no son dpsrados. Para evitarlo en lo
posible y poder efectuar correcciones adecuadawjes®e establecer medidas de las
realizaciones desde el primer momento incluyendo pefiodo de puesta de

funcionamiento que, dependiendo de las emprestensigrar de 10 a 36 meses.

4.5. Beneficios obtenidos de la aplicacion del MRP.

Légicamente los beneficios derivados de la utilimaale un sistema MRP variaran en
cada empresa y dependeran de la calidad del sisiatiguo en comparacion con el
nuevo. Ademas, también influira de forma decisivgrado de cumplimiento de los

factores mencionados anteriormente.
De las aplicaciones realizadas con éxito se dedecere otras, las siguientes ventajas:

- Disminucién en los stocks, que ha llegado en alguwasos al 50 % aunque
normalmente es de menor entidad.

- Mejora del nivel de servicio al cliente, con incestos de hasta el 40 %.

- Disminucion de la subcontratacion.

- Reduccién substancial en el tiempo de observa@da groduccion final.

- Incremento de la productividad.

- Menores costos.

- Aumentos significativos en los beneficios.

- Mayor rapidez en la entrega y en general mejoruesip a la demanda del
mercado.

- Posibilidad de modificar rapidamente el programastra de produccidén ante
cambios no previstos en la demanda.

- Mayor coordinacion en la planificacion de producoginventarios.

- Mayor rapidez de replanificacion sobre la base adeposibles cambios y en
funcion de las distintas prioridades establecidastyalizadas previamente.

- Guiay ayuda en la planificacion de la capacidalbsi€listintos recursos.

- Rapidez en la deteccion de dificultades en cumplitai de la planificacion.

- Posibilidad de conocer rapidamente las consecuenfirmancieras de la

planificacion llevada a cabo.
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En una encuesta realizada por Schoroeder en 19&8h @aumero significativo de

empresas, la rotaciéon de inventarios es la que mesaunda. De acuerdo a los
resultados una empresa promedio en los Estadoso®mmbierte 11,8 millones de

dolares. La mejora en la rotacion de inventariag ttonsigo una disminucion de 4
millones sobre la cifra citada, a la que habra auadir otros 2,2 millones cuando el
sistema sea plenamente utilizado. Si se compatas eslores con los costes promedios
de la instalacién del sistema (618000 $ para @lgtendimiento incluyendo todos los
aspectos) se observa que vale la pena la experjanéixime teniendo en cuenta que

s6lo se han contrastado los costos con uno deslgfibios potenciales.

4.6. Mas alla del MRP.

Resultan de interés los esfuerzos realizados papdear esta técnica en un sistema de
control mas amplio que desempefie mayor niumerordéofies. Uno de estos sistemas
es el sistema de Informacién y Control de Produc&dCS (Production Information
Control Sistem), de IBM, en el que el MRP represanta parte significativa, aunque
fueran desarrollados separadamente. El PICS deatta registros de datos necesarios
de forma accesible a gran variedad de usuarioglviesdo el problema de la

suspension de datos e informacién que suelen daseaistemas productivos.

PICS se compone de ocho partes desarrolladas cobsistema independiente, de
forma que el usuario puede decidir la forma y seciaede su puesta en practica. Estas
partes son: prevision de ventas, datos de con&ahgenieria, control de inventarios,
planificacidon de necesidades, compras, planificacdé capacidad, programacién de
operaciones y control de taller. Este sistema toantiene las entradas del MRP, sino
gue mientras que éste termina entrando la planifinaal personal correspondiente, el
PIC la toma, automaticamente y envia cada tarem determinado centro de trabajo
después de haberse asegurado mediante simulacgireda asignacion en cuestion da

lugar a unas cargas satisfactoriamente equilibradas

Un sistema aun mas amplio, también creado por I8Mel sistema de informacion y
control de la produccién orientada a la informaci@@OPICS (Comunication Oriented
Production Information and Control System), queosigpuna ampliacion mejorada del
anterior. Mediante la utilizacion de un conjuntotdeminales que trabajan en linea se
facilita la rapida comunicaciéon de los cambios ycepciones ocurridas sobre el

primitivo plan, surgiendo qué acciones tomar peemdo simular soluciones
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alternativas y ayudando al monitor a respondesariensajes. De esta forma se facilita
la rapida respuesta a los posibles cambios, inearEgmdose de manera notoria la
flexibilidad del sistema. Con COPICS se ha dadopaso mas para ser factible el

empleo del enfoque sistematico dentro de la empresa

Finalmente se debe hacer mencion de que muchaticesis especializados consideran
como elemento indispensable a MRP IlI, para evohari@n la automatizacién de la
fabrica bajo un contexto CIM (Computer IntegrateanMfacturing) o fabrica del futuro.

4.7.1. Asociacion JIT (Just In Time) - MRP.

La planificacion de requerimientos de material (MRRRmas tarde la planificacion de
recursos fabriles (MRP II) venian evolucionando Estados Unidos desde 1960.
Mientras tanto, las empresas mas avanzadas en iapdasieron un concepto mas

integrado de JIT.

El concepto Just In Time (justo a tiempo) es uriesia de organizacion de la
produccion de origen japonés que permite aumeatgrdductividad reduciendo el
costo de gestion de stocks innecesarios, ya gpedeace sobre pedidos reales.

Los caracteres principales de esta filosofia somiglimizar tiempos de entrega,
minimizar stocks, mantener tolerancia cero a estomeetodologias de 5S para crear

lugares de trabajo ordenados, organizados, limpipgermitir cero paradas técnicas.

Lamentablemente, muchas personas han pensado hikPelel JIT son dos cosas que
compiten y chocan entre si. Conviene dejar a um liagl controversias. Lo que interesa
ahora es entender qué hay detras de estas dosyideasnocer que una y otra son
aportes valiosos a una estrategia de produccidéerente, y que son conceptos y
técnicas enteramente compatibles que bien pueddéicanse para lograr resultados

todavia mayores que cuando se aplican aisladamente.
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Se pueden resumir las principales caracteristigasagomparan a estas dos técnicas:

MRP 1 JIT

OBJETIVOS
Producir instantaneamente.

Minimizar stocks
Sin despilfarros.

Gestion de materiales Calidad perfecta

METODOS
Informética Si No
Planificacion Si No
Control No Si
Simulacion Si No
Programacion “Push” “Pull”
Plazo de respuesta Semanal Horario

Tabla 3. Comparativa MRPII vs JIT (Curso de Plarafion y Control de
Produccion. MRP)

Se puede observar que el JIT no requiere métodasnaticos, tampoco planificacion

ni simulacién, aunque si requiere un control extinaols
Se trata pues de un sistema “pull”, es decir, gugrdduccion es la que empuja.

De la misma forma, se ve que un plazo de respubdtaistema horario, es muy

beneficioso, pues cualquier posible anomalia sitectada muy rapidamente.

4.7. Conclusiones.

Se pueden detallar por ultimo una serie de corurtesi interesantes:

- ElI MRP (sobre todo el MRP Il) constituye un siséeocasi completo de gestion
de la producciéon cuyos puntos fuertes se encuergrantipalmente en la
planificacion.

- ElI MRP Il es un desarrollo evolutivo del MRP | gereige mayor disciplina y
fiabilidad de datos, asi como una mayor integradénas areas funcionales de

la empresa.
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- EI'MRP Il al igual que el JIT, se basa en ideagifiar y aplicadas en el entorno
adecuado dan buenos resultados.

- Tanto el MRP Il como el JIT no son antagénicosampoco son la panacea
aplicable a todos los casos, necesitan de ciestadigtones para su aplicacion, y
en muchos casos producen mejores beneficios jgumse forma aislada.

- Los sistemas MRP son aplicables a empresas en ddmdeticulos terminados
son producidos a partir de muchos subcomponentes, dgpenden de la
demanda de ensambles y materiales, dentro de onansa estable y conocida
de integracion del producto.

- ElI MRP | — MRP Il resulta especialmente util en dgperaciones complejas, en
donde nuevas 6rdenes de los clientes llegan pargran variedad de productos
y donde las érdenes de taller para diversas padesiponentes e encuentran en
diferentes etapas de terminacion.

- Los célculos que desarrolla el sistema no son asarasnte complejos, pero lo
gue si lo hace complicado es la gran cantidad ties @damanejar, con lo que se
hace imprescindible contar con un ordenador y fimwace adecuado.

- La informacion de entrada (INPUTS) al sistema debe lo mas precisa y
confiable posible, ya que este procesa los dato®lpsistema GIGO (Garbage
In Garbage Out), y que la informacion que sale (BUTS) no puede ser mejor
que los datos que se le suministran.

- Debe quedar en claro que el MRP Il no es un sisteasmque facilita la gestion
de produccion, sino que es toda una disciplina deceglimientos de
planificacion de la produccion sustentados porapoge informatico.

- Los sistemas MRP no son aplicables a las empresasedvicios. Esto
basicamente porque la concepcion de estos sistereapara la empresa de
produccion, pedo debido al auge de estos sistesmasstan tratando de adaptar
los conceptos de esta teoria a estos tipos de saspre
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