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Resumen   

La importancia del diseño en un proyecto está dirigida a la realización detallada y minuciosa, 

conjuntando una serie de elementos que permitan determinar si el proyecto es viable o no, en 

base a estos antecedentes. Es importante que el diseño este bien estructurado y entendible para 

diferentes instancias, con ideas claras y sistematizadas que permitan reflejar en situaciones, 

condiciones y números reales del proyecto.   

La integración de sistemas de gestión empresarial ERP es un asunto de actualidad, que puede 

ser interpretado, a raíz de la aparición de los sistemas MRP, como el desenlace de un proceso 

de evolución iniciado con los sistemas MRP II. Sin embargo, el punto de partida de este proceso 

de evolución, los sistemas MRP, debe ser entendido a su vez como parte de la evolución de la 

gestión de los materiales, de la empresa y de la tecnología a lo largo de este siglo. La 

presentación por Wilson en 1934 del sistema de reposición de inventarios mediante punto de 

pedido, donde se utiliza el concepto de plazo de reaprovisionamiento para incorporar la variable 

“tiempo” a la gestión de materiales .  

Para denominar a este tipo de sistemas se ha consolidado el uso de las siglas ERP. 

El MRP, o planificación de requerimientos de material, es un proceso que permite planificar los 

materiales y gestionar los stocks en función de las necesidades de la empresa con el objetivo de 

mejorar la producción o distribución de su productos o servicios.  

En el plan maestro de producción, a partir de los pedidos y previsiones de ventas, se establecen 

las cantidades a obtener de los productos terminados en un horizonte temporal determinado. Con 

el proceso de planificación de necesidades de materiales se determinan las órdenes de compra y 

producción de todos los artículos que son necesarias para cumplir el plan maestro de producción.  
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La principal problemática está enfocada en el área de inventarios, la cual es la encargada de 

recibir el material y por consiguiente abastecer las líneas de producción dentro de la empresa, en 

donde se cuenta con 12 líneas, al igual que de previos subensambles. La implementación de este 

sistema MRP, en conjunto con las diferentes herramientas a utilizar van a determinar los tiempos 

de producción y a su vez la constancia en que se tiene que abastecer de materia prima para 

permitir completar la meta programada diariamente. 

Desde el comienzo de la implementación del presente proyecto se comenzaron a obtener cambios 

notorios, pero no suficientes, con el debido seguimiento y atención que se brindó por parte de 

los interesados. se pudo lograr el objetivo el cual tiene como principal beneficio el cumplimiento 

de producción dentro de la jornada laboral.  
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1 INTRODUCCIÓN  

  

La planificación de requisitos de materiales (MRP) es un sistema de planificación de suministro 

estándar para ayudar a empresas, principalmente a fabricantes basados en productos que permite 

comprender los requisitos de inventario, mientras se equilibra la oferta y la demanda. Las 

empresas utilizan los sistemas MRP, que son subconjuntos de los sistemas de gestión de la 

cadena de suministro, para gestionar de manera eficiente el inventario, programar la producción 

y entregar el producto adecuado, a tiempo y con un coste óptimo.  

Este sistema es también usado en un software que se utiliza para planificar los materiales, el 

control del inventario y la producción, esta herramienta garantiza el correcto funcionamiento de 

la línea o cadena de producción y que permite dar un seguimiento en tiempo real de los procesos 

que se están realizando en la misma. Estos sistemas están orientados a industrias de gran tamaño, 

ya que tienen que monitorizar cantidades muy grandes de inventario o su cadena de producción 

está compuesta por numerosos procesos.  

Los sistemas MRP tienen un funcionamiento relativamente predictivo, y utiliza datos de 

procesos anteriores para llevar a cabo su actividad.   

Con un MRP se puede:  

• Planificar actividades de fabricación, como emisiones de órdenes de entrega y compra. 

También permite ordenar las actividades a realizar. Con la herramienta MRP es posible 

alcanzar las metas esperadas, así como las demandas de productos terminados y tener la 

seguridad que se va a cumplir con las fechas y cantidades requeridas durante los días de 

producción en la empresa.  

• Asegura que los materiales estén disponibles para la producción. El correcto 

abastecimiento de materiales, así como la constante verificación del estado de las piezas 

a utilizar se debe realizar para poder llevar un ritmo esperado y poder cumplir con una 

meta propuesta, siempre teniendo en cuenta la producción programada por modelo y 

cantidades.  
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• Ayuda a mantener el inventario en un nivel óptimo. La demanda de piezas a utilizar en 

líneas de producción es de manera constante, es decir, la producción diariamente 

demanda una cierta cantidad que debe ser puesta a disposición para evitar pérdidas de 

tiempo por falta de materia prima o por tiempos de traslado sin constante verificación de 

la demanda solicitada.  

Un sistema de planificación de requisitos de materiales (MRP) acelera el proceso de producción 

de fabricación al determinar que materias primas, componentes y sub-ensamblajes se necesitan 

y cuando ensamblar los productos terminados, según la demanda y la lista de materiales (BOM 

por sus siglas en inglés) lo cual se ayuda realizando tres preguntas esenciales las cuales son:  

• ¿Qué se necesita?  

• ¿Cuánto se necesita?  

• ¿Para cuándo se necesita?  

 Las respuestas nos ayudan a brindar cierta claridad de acuerdo a que materiales se van a requerir, 

cuántos y cuándo cumplir con la demanda solicitada, ya que esto facilita el cumplimiento del 

programa de producción, haciéndolo eficiente y efectivo.  
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACIÓN Y DEL PUESTO O AREA 

DEL TRABAJO  

  

1.1 Datos generales de la empresa  

  

Nombre: DAS North America  

Giro, ramo o sector: Automotriz  

Domicilio: 840 Industrial Park Blvd, Montgomery Alabama  

RFC: (EIN)  20 – 0988310   

Teléfono: +1 334 284 2544   

Titular de la empresa: Mr. Jeff Han  

  

1.1.1 Historia de DAS North America  

 

Desde su establecimiento en 1987, DAS ha pasado de ser una empresa especializada en piezas 

de asientos para automóviles a una empresa especializada en asientos acabados para automóviles 

a través de numerosos desafíos. Con la seguridad y la comodidad del asiento como máxima 

prioridad, la tecnología central de DAS está siendo reconocida en todo el mundo a través de 

inversiones e I+D continuas. Investigación y Desarrollo (o por sus siglas I+D) son todas las 

actividades que lleva a cabo una organización o corporación, para realizar una mejora tanto de 

productos como de servicios para procedimientos existentes o a su vez para la creación de 

nuevos.  
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Además, fueron sentadas las bases para un crecimiento sostenible a través de relaciones estables 

con los clientes, la gestión del talento y relaciones beneficiosas para todos con los socios.  

DAS es una empresa manufacturera de asientos de clase mundial.  

 

Descripción de la empresa  

DAS proporciona soluciones de asientos para automóviles a OEM globales,  tiene capacidades 

de diseño integrales para todas las etapas del sistema de asientos, incluido el mecanismo central, 

la estructura del asiento (armazón) y el asiento terminado.   

La empresa está comprometida con la seguridad y el confort, se reconoce que la calidad de un 

asiento automotriz contribuye y va ligado significativamente a la seguridad y el confort de los 

pasajeros. DAS es consciente de que los productos que se realizan, deben ser amigables con el 

medio ambiente, con esto se logra al fortalecer el papel del I + D.  
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1.1.2 Micro localización DAS North America  

  

Ilustración 1Ubicación del 840 Industrial Park Blvd. Montgomery, Al 36117  



 

 

1.1.3 Organigrama de la empresa  

.  

Ilustración 2 Organigrama del departamento de Calidad DAS North America Inc. 
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1.1.4 Misión   

  

• DAS, al futuro de los automóviles   

 

1.1.5 Visión   

  

• 2030, el mundo experimentará DAS   

 

Valor central   

• Remodelar la definición del mercado   

• Alinear objetivos entre los negocios individuales   

• El cliente siempre tiene la razón  

  

Área de calidad  

   

DAS comprende los conceptos básicos del sistema de gestión de calidad, medio ambiente y 

seguridad, comprende los procedimientos y los cumple estrictamente.  

Todos los ejecutivos y empleados se esfuerzan por buscar ser las siguientes empresas 

respetuosas con el medio ambiente para lograr los objetivos del cometido, basados en nuestra 

política de gestión, impresionando a las partes interesadas a través de la mejora de la calidad, la 

entrega, el precio y el medio ambiente.  

• Visualización de datos  
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Sentar las bases para una rápida toma de decisiones como empresa centrada en el análisis 

de datos  

• Trabajo centrado en la prevención  

Benchmarking de mejores prácticas de pares y líderes globales  

• Desarrollo de talento  

Cada año, fomentamos talentos en áreas clave de calidad/producción, y desarrollamos y 

operamos programas de capacitación personalizados de acuerdo con las necesidades del 

cliente  

• Análisis de riesgo  

Mediante la realización de auditorías internas periódicas cada año, se promueven 

actividades de análisis y mejora del riesgo del sistema de gestión de calidad.  

• Avance del negocio principal  

Estandarización del trabajo para corporaciones nacionales y extranjeras para los 

procedimientos centrales del proceso de gestión de calidad.  

• Gestión de la calidad mundial  

Gestión de calidad global mediante la construcción del sitio web único del sistema de 

calidad de DAS. 

  

Sistema operativo de gestión de calidad  

  

• Certificación de calidad mundial  

Adquirió y operó IATF16949 para la certificación de calidad de automóviles   

Adquirió el premio único de PPM y calidad de gestión VDA63 Auditor profesional  

• Web del sistema de calidad  
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Promoción sistemática del trabajo a través de documentos de estandarización global 

Programa sistemático de capacitación de especialización en calidad Benchmarking con 

pares y líderes globales. Tendencias y problemas de los clientes.   

  

DAS, ofrece y gestiona a través del área de calidad:  

• Realizar la gestión de la satisfacción del cliente.  

• Cumplir con las leyes ambientales y otros requisitos reglamentarios.  

• Establecer objetivos ambientales y metas detalladas y promover su consecución.  

• Garantizamos la transparencia divulgando la política ambiental.  

• La contaminación ambiental se minimiza y hacemos todo lo posible para mejorar 

continuamente el medio ambiente.  

• Crear un buen lugar de trabajo mejorando el ambiente de trabajo.  

  

Proceso de mediación de disputas   

  

• Solicitud de mediación de disputas  

Solicitar solución de controversias a través del 'Gestión Ética-Informe Cibernético' de 

nuestra empresa  

• Recepción/Notificación  

En el caso de solicitud de mediación, la auditoría notifica el hecho de que ha sido recibida 

por el subcontratista, el departamento relacionado con disputas y el comité de 

deliberación interna para transacciones de subchapado. 

• Investigación de determinación de hechos  



I.T.A.  Tecnológico Nacional de México  

16  

  

El comité de deliberación interna de nuestra transacción de subcontrato delibera y asume 

la resolución de disputas, solicita llamadas de datos relacionadas e inicia una llamada de 

investigación completa. Si es necesario, solicitar la asistencia de las partes. Si ambas 

partes están de acuerdo durante el proceso de mediación de disputas, la mediación 

finaliza (si se solicita la asistencia tres o más veces, o si se rechaza la solicitud de envío 

de datos, el proceso de mediación puede darse por terminado).  

• Deliberación y resolución  

Después de suficientes procedimientos de deliberación, como investigación de datos, 

escuchar las opiniones de las partes y asesoramiento externo, el comité de deliberación 

toma una decisión final y presenta la propuesta de mediación y finaliza la mediación de 

disputas (si las partes no aceptan la propuesta de mediación, puede solicitar para un 

ajuste)  

  

Objetivo general del área    

  

Es responsable de asegurar y mejorar la competitividad de la calidad mediante la inspección y 

gestión de la calidad de los productos producidos por DAS en todas las etapas de producción y 

mejorar la calidad de los productos DAS a través de la educación continua de calidad. (Gestion 

de la calidad, 2003). 
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1.2 PROBLEMAS A RESOLVER PRIORIZÁNDOLOS  

  

1. Organización deficiente en el proceso de desembarque del material requerido.  

2. El abastecimiento de material en las líneas de producción no es el adecuado, ya que se 

observan tiempos muertos de 10 minutos en un 75% dentro de las líneas de producción 

cuando surge dicho caso. 

3. Material erróneo para la producción, debido a la falta de atención de operadores dentro 

del almacén de la empresa.    

4. El producto terminado presenta un mal ensamblaje. 

5. Pérdida de tiempo por material que es requerido por el operador en línea de producción.  

6. Sobreproducción de piezas de producto terminado. 

7. Perdida de tiempos por estación.   
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1.3 OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECÍFICOS)  

 

  

1.3.1 General  

  

Programar, gestionar y realizar cálculos de líneas de producción, buscando un 80% de 

efectividad (OEE).  

 

1.3.2 Específicos  

  

1. Enfoque a problemas de calidad como consecuencia de una mala programación (MRP).  

2. Garantizar la utilización eficiente de las instalaciones de producción.  

3. Coordinar las actividades de producción de los diferentes departamentos involucrados 

los cuales principalmente son: inventarios, producción y calidad que son las áreas en las 

que se tiene enfoque el proyecto.  

4. Realizar revisiones de pedidos diarios y/o semanales solicitados por clientes.   

5. Programar la cuantificación de piezas terminadas por líneas de producción determinado 

por los requerimientos del cliente.    
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1.4 JUSTIFICACIÓN  

  

El proyecto a desarrollar corresponde al área de calidad donde se lleva a cabo el control y se da 

seguimiento a los procesos de manufactura que se realizan en la empresa, buscando reducir la 

mayor cantidad posible de los problemas que se puedan presentar durante el proceso de 

ensamblaje de líneas de producción. Atendiendo a lo anterior se aborda la descripción del 

problema el cual esta referido a un alto valor en los tiempos dentro de las líneas de producción, 

buscando a fondo la causa raíz, se encontró que el origen esta dado dentro del departamento de 

entrega de materiales, el cual tiene una gran cantidad de retardos al igual que equivocaciones en 

la entrega, así que se dará prioridad para tener una respuesta inmediata para la correcta entrega 

programada de los materiales a utilizar.   

El abastecimiento de material requerido juega un papel importante dentro de una línea de 

producción ya que algún error puede provocar que la línea se detenga hasta contar con el material 

necesario y deba ser nuevamente solicitado. El traslado de material es de gran importancia ya 

que se busca una mejora en las entregas y esto beneficiara el tiempo de las líneas de producción, 

ya que los operadores tendrán un correcto abastecimiento de materia prima que será utilizada 

para cumplir con la cantidad de piezas producidas diariamente.   

Dentro de las líneas de producción existen ciertos factores que conllevan a la pérdida de tiempo 

en cada proceso a realizar, con la implementación del sistema MRP se buscará que se programen 

y recolecten los materiales en tiempo y forma lo cual va a beneficiar a la línea de producción la 

cual tiene una meta diaria, así como semanal que es cumplir con una cierta cantidad de piezas 

que son requeridas y así satisfacer las necesidades por parte del cliente.  

Al agilizar el correcto transporte de materiales necesarios para continuar con la producción diaria 

se buscará reducir tiempos muertos, eliminando la mala organización creada y mejorando la 

eficiencia dentro de las líneas de producción.   
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2 MARCO TEÓRICO   

  

2.1 Sistema MRP   

 

El MRP (Material Requirement Planning), o proyecto de requerimientos de material, es un 

procedimiento que permite planear los materiales y ejecutar los stocks en función de las 

necesidades de la plan con el neutral de mejorar la industria o repartición de su productos o 

servicios. Gracias a él, se consigue dilatar la eficacia, desvalorizar costes, optimizar stocks y 

coger decisiones encaminadas a la mejora de los resultados. 

Tiene como fin, certificar que las operaciones disponen de todos los materiales necesarios para 

compensar la demanda de los clientes en el tiempo acordado. También, tienen como objetivo lo 

siguiente:   

• Reducir el inventario de materiales. Para ello, es necesario controlar la producción, las 

entregas y las compras.  

• Disminuir el tiempo de producción y el tiempo de entrega  

• Mejorar la eficiencia de los procesos de desarrollo y producción  

• Detectar problemas  

• Mejorar los planteamientos de la compañía a largo plazo  

En definitiva, su significado es la capacidad de obtener indicadores de rendimiento relacionados 

con la satisfacción de las necesidades de los clientes. De esta forma, la industria podrá entregar 

el modesto tipo en la cantidad y paquete pactados, en los tres lotes y lugares especificados. La 

red utiliza principalmente dos parámetros básicos para ordenar la demanda o solicitud de 

materiales de construcción: el tiempo y la capacidad. Es responsable de pronosticar cuánta 

producción hacer, qué componentes se necesitan y qué materias primas comprar para satisfacer 

las demandas del mercado. Mostrando lo siguiente: 
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• Plan de producción, donde se especifican cuántos artículos hay que producir y en qué 

periodos de tiempo  

• Plan de aprovisionamiento y compras a realizar a cada proveedor  

• Informes de excepción, en los que se incluyen las irregularidades y retrasos de las 

órdenes de fabricación que repercuten en los plazos de entrega y en el plan de producción 

(Pola, 2021)  

El uso de un sistema MRP requiere un tipo de planificación de la producción que se caracteriza 

por la anticipación: es decir, determinar lo que se quiere hacer en el futuro y, a partir de ahí, 

determinar la secuencia de acciones que se llevarán a cabo para lograrlo. Además, la ejecución 

de la producción tiene un carácter push (frente al carácter de otras fórmulas de gestión, como el 

sistema de producción “justo a tiempo” de Kanban): el inicio de la actividad planificada depende 

de la disponibilidad del material. el resultado. Un material que completa una actividad anterior, 

es decir. se produce durante las primeras etapas del proceso de fabricación. 

Están pensados para su uso con equipos que admitan el uso de bases de datos compartidas. 

aspectos clave del sistema, el MRP se preocupa por las limitaciones y posibilidades de dicho 

apoyo. (Langen Walter, 1999) 
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Entre las principales contribuciones del uso de los sistemas MRP, cabe destacar: la combinación 

de información en diferentes áreas de la empresa. El uso de soporte informático facilita la 

diferenciación y síntesis de miles de proyectos gestionados por la empresa. 

Vale la pena enfatizar la cuestión de la forma en que se producen y gestionan los productos, ya 

que las alternativas existentes en la definición de la estructura del producto surgen de la 

posibilidad de utilizar diferentes niveles de productos intermedios, lo que obliga a repensar la 

duración de la producción. . Procesar y crear dependencias para la puesta en escena. 

Entre las principales contribuciones del uso de los sistemas MRP, cabe destacar: la combinación 

de información en diferentes áreas de la empresa. llegar. El uso de soporte informático facilita 

la diferenciación y síntesis de miles de proyectos gestionados por la empresa. 

Vale la pena enfatizar la cuestión de la forma en que se producen y gestionan los productos, ya 

que las alternativas existentes en la definición de la estructura del producto surgen de la 

posibilidad de utilizar diferentes niveles de productos intermedios, lo que obliga a repensar la 

duración de la producción. . Procesar y crear dependencias para la puesta en escena. 

 

Por otro lado, se pueden señalar algunas limitaciones observadas en el uso de los sistemas MRP, 

por ejemplo, puede existir una herramienta para procesar una gran cantidad de información, por 

lo que muchas organizaciones no realizan los esfuerzos necesarios para reducir complejidad. 

(Persecución, 1994) 

Hay dos tipos de requisitos, son estocásticos e independientes (determinados por el plan maestro 

de producción después de aplicar métodos de pronóstico), porque las dependencias se derivan 

directamente de los llamados componentes requeridos para el proyecto final (los llamamos 

componentes que realmente pueden estar subordinado). componentes o incluso productos 

adquiridos directamente de otros fabricantes). Todos los requisitos posteriores para el trabajo en 

proceso y las materias primas deben depender del plan maestro. Al planificar este inventario, 

todo el historial de demanda pasado es irrelevante a menos que el futuro sea exactamente igual 

al pasado. Debido a que las condiciones cambian con frecuencia, la planificación maestra es un 

mejor punto de partida que antes cuando se planifican las materias primas y los requisitos de 

inventario en curso. 
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Con un sistema MRP, la planificación maestra "utiliza" (entrega) órdenes de compra de materia 

prima y órdenes de producción desde el piso de producción. El proceso de detallado determina 

todos los componentes necesarios para fabricar un producto en particular. Este proceso detallado 

requiere una lista completa de materiales que incluya todas las piezas necesarias para producir 

el diseño final especificado en el plan maestro. Las piezas especificadas mencionadas 

anteriormente pueden incluir subconjuntos, subconjuntos, piezas fabricadas y piezas compradas. 

 

Evaluación de la planificación de necesidades de material. 

 

Por acuerdo, MRP se aplica solo a los sistemas de producción. Estas organizaciones tratan con 

productos individuales que pueden tener una lista de materiales (requisitos de MRP). (Norman 

Gaither) (1980) 

 

 

 

Explosión del sistema MRP 

 

Usando el PMP, la lista de materiales y el inventario esperado, hay suficiente información para 

calcular los componentes requeridos del plan. Sin embargo, se requieren ciertos datos, así como 

algunos datos adicionales, que generalmente se especifican en el archivo maestro del proyecto. 

Los cálculos que tienen en cuenta toda esta información cuando se planifican los pedidos de 

componentes a menudo se denominan efectos indirectos. Esto se debe a que, a partir del nivel 

principal, los cálculos se "propagan" a niveles inferiores de la lista de materiales, de forma 

similar a una explosión. Por lo general, el archivo maestro del producto contiene información 

sobre tiempos de entrega y tamaños de lote, así como otros datos útiles. En casi todos los casos, 

cada componente utilizado en una instalación tiene un archivo de proyecto maestro. 
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El sistema MRP muestra las grabaciones básicas que se muestran en la figura. Aunque un método 

de cambio común es mostrar sus requisitos en las "instalaciones" semanales. La explicación es 

la siguiente: 

Requerimientos brutos: indica el número total de bienes requeridos por semana (o la cantidad a 

utilizar en un período). Los requisitos recopilados en el nivel superior de la lista de materiales 

son casi siempre la entrada más importante y generan la mayoría de los componentes necesarios. 

Si el artículo planificado está un nivel por debajo del producto planificado en el plan maestro, la 

demanda total del producto será principalmente el valor PMP del producto planificado en el plan 

maestro. 

Recepción Planificada: Indica el pedido realizado, que puede ser un pedido de producción o un 

pedido de compra. Importan porque representan el verdadero uso de los recursos de la empresa. 

Obviamente, el tiempo y las cantidades se refieren al material que se espera recibir y se supone 

que estará disponible al comienzo del período. Debido a que estos valores representan los 

compromisos de la empresa, generalmente no se permite que sean manipulados por la lógica 

informática. Si la lógica dicta que deben moverse o volver a cuantificarse, el sistema casi siempre 

generará un mensaje de excepción y hará las recomendaciones adecuadas. En general, es una 

buena idea evitar que las computadoras comprometan los recursos de la empresa sin verificación 

humana. 

Pronóstico de disponibilidad: representa el inventario de componentes disponibles al final del 

ciclo semanal. Requerimientos netos: Cantidad requerida por semana después de ajustar los 

requerimientos brutos para el inventario disponible y/o los ingresos proyectados. 

Liberaciones planificadas de pedidos: son los requerimientos netos que se ordenarán o liberarán 

al comienzo del período de acuerdo con el plan, teniendo en cuenta el tamaño del lote y el tiempo 

de entrega. Las liberaciones de pedidos planificadas generalmente se calculan mediante 

computadoras; en este caso, el equipo es libre de moverlos o cambiar sus cantidades según las 

reglas programadas (como el tamaño del lote). A diferencia de los ingresos proyectados, no 

representan un compromiso real de los recursos de la empresa: simplemente indican cuándo se 

emitirá una orden según el cronograma y la información disponible en ese momento. Las 

liberaciones planificadas de pedidos son un resultado clave de MRP porque indican lo que se 
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debe comprar o producir tanto en cantidad como en tiempo. Como tales, también son una entrada 

clave para la planificación detallada de la capacidad, los sistemas de adquisición y los sistemas 

de control de la actividad de producción que planifican y controlan la producción de pedidos 

reales.  

Reglas generales sobre el tamaño del lote 

Las reglas más comunes son: 

Por lote: esta regla indica que se puede pedir la cantidad exacta necesaria para satisfacer la 

demanda neta del período estimado. Cantidad fija: esta regla establece que se debe pedir la 

misma cantidad cada vez que se realiza un pedido. Las razones más comunes para implementar 

tales reglas son que, con base en el análisis económico, la cantidad representa el costo total de 

producción o adquisición más bajo, o que se usa un empaque estándar, por lo que todos los 

pedidos deben ser múltiplos de esta cantidad. El envase lo permite. Costo unitario mínimo: este 

enfoque trata de estimar lo que sucedería si se ordenara el equivalente de varios períodos de 

demanda para aprovechar los descuentos por volumen al comprar bienes. 

Costo mínimo por periodo: Este método está muy relacionado con el método del costo mínimo 

unitario, pero se evalúa en base al costo por unidad. en lugar del costo unitario. (Chamans, 2006) 

 

2.1.1 Implementación en el presente proyecto: 

 

• Con la implementación de este sistema dentro de la empresa DAS North America se 

buscó conseguir una eficiencia optima dentro de las líneas de produccion que se 

encuentran con la menor efectividad productiva diaria asi como semanal, las cuales son 

M02, M03 y M04. El uso del MRP beneficia en una estabilidad dentro de los inventarios 

ya que busca como tema principal el manejo y control detallado de los mismos. 

Optimizar  la produccion controlando factores como es el caso de falta de material y una 

mala organización, dependiendo del plan de producción de cada línea de ensamble, esta 

fue uno de las principales razones para dar el uso y seguimiento a la implementación de 

este sistema. 



I.T.A.  Tecnológico Nacional de México  

26  

  

2.2 Plan Maestro de Producción (MPS)  

 

Es un documento que refleja hasta el último artículo, unidad de compromiso y plazo en que 

deben ser realizados. Por lo general, los períodos corresponden a períodos de calendario (meses, 

semanas, días) y el marco de tiempo debe ser lo suficientemente amplio para cubrir al menos la 

duración de todas las etapas de producción o ciclos tecnológicos. (García, 2019) 

 

El acrónimo en inglés del programa (Master Production Schedule) también se conoce como 

M.P.S. Se puede definir como un estado de cuenta de fábrica: 

• ¿Qué se va a producir?  

• ¿Cuánto se debe producir? 

• ¿Cuándo se producirá?  

 

Es una estimación ajustada en el tiempo de todo lo que la empresa necesita hacer. Es un 

cronograma previamente elaborado de artículos identificados como pertenecientes al plan 

maestro, convirtiéndose así en un conjunto de documentos de planificación que definen el plan 

de requerimientos de materiales. 

 

La planificación maestra de la producción se utiliza para planificar piezas o productos que tienen 

un gran impacto en los beneficios de la empresa o que consumen recursos clave, por lo que 

deben planificarse con especial cuidado. El plan maestro de producción debe especificar qué 

productos deben fabricarse y, especialmente, cuándo deben estar disponibles. PMP determina 

la cantidad de cada artículo a producir, lo que se realiza semanalmente en el horizonte de 

planificación a corto plazo del surtido de productos, de modo que cuando los artículos estén 

terminados, puedan enviarse al cliente o al almacén de productos terminados. 

El MPS mueve el MRP y, de forma similar a la actualización del MPS, el resultado de los 

cambios del MRP. Los pedidos de materiales se aceleran, retrasan o cancelan. Cuando se fija 
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MPS, también se fija el cronograma para recibir materiales emitidos desde MRP. archivo de 

lista de materiales 

 

Una lista de materiales es una lista de materiales y sus cantidades requeridas para producir una 

unidad de un producto (es decir, el producto final). Es por eso que cada producto tiene una lista 

de piezas. Un documento de lista de materiales, a veces llamado documento de estructura de 

producto, es una lista completa de todos los productos terminados, la cantidad de cada material 

en cada producto y la estructura (componentes, ensamblajes, sub-ensamblajes y piezas). 

materias primas del producto y todas estas condiciones). Otro término de la lista de materiales 

es una lista de materiales jerárquica, una lista de elementos básicos en el margen. 

 

El documento de lista de materiales es un documento computarizado actualizado que se puede 

cambiar cuando se rediseña un producto. Un obstáculo importante que la mayoría de las 

aplicaciones MRP deben superar es la precisión de la lista de materiales. Confiando en que los 

archivos estén actualizados, después de elaborado el MPS, sus elementos podrán ser utilizados 

en los ensambles, subensambles y materias primas necesarias. Estos artículos deben pedirse a 

los proveedores o producirse en el departamento de producción de la empresa. 

 

Archivo de estado de existencias 

 

Es un archivo informático que contiene un registro completo de cada material del inventario. 

Cada material, independientemente de cuántas capas se utilicen en un producto o en múltiples 

productos, tiene un único registro de material. Los registros de productos incluyen el código de 

bajo nivel del producto, el inventario, los artículos pedidos y los pedidos de los clientes. Estos 

registros se actualizan mediante transacciones de inventario, como entradas de mercancías, 

gastos, materiales desechos, órdenes planificadas y otras liberaciones de pedidos. 



I.T.A.  Tecnológico Nacional de México  

28  

  

Otra parte del archivo contiene factores de planificación utilizados por el sistema MRP, que 

incluyen información como tamaños de lote, plazos de entrega, niveles de existencias de 

seguridad y tasas de desecho. 

Algunos componentes, ensambles y subensambles se registran como productos terminados 

entregados a los clientes como repuestos. Estos materiales pueden formar parte del MPS porque 

se compran directamente a los proveedores y van directamente al almacén para satisfacer la 

demanda de los clientes, es decir, no se fabrican y por lo tanto no se incluyen en el MPS. Por lo 

tanto, los pedidos reales o esperados de estos materiales se ingresan directamente en el archivo 

de estado del inventario, que automáticamente se convierte en parte del sistema MRP. 

 

Elementos del sistema MPS 

 

La formulación del PMP depende del sistema de producción de la empresa. Pero en general, 

debes considerar: 

• Personas y recursos involucrados en la producción.  

• la cantidad a producir y su plazo de ejecución. 

• Niveles de inventario o cantidades de productos actualmente disponibles.  

• Capacidad libre para futuros pedidos. 

 

Objetivos MPS 

 

La planificación general de la producción tiene dos objetivos principales, estos son: 

• Programar los artículos que se terminaran puntualmente, para satisfacer a los clientes.  
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• Programar para evitar sobrecargas y cargas ligeras de las instalaciones de producción, 

de manera que la capacidad de producción se utilice con eficiencia y resulte bajo el costo 

de producción.  

 

Beneficios de un MPS   

   

• Reduce costos en general.  

• Disminuye la merma y ayuda a mantenerla en un nivel óptimo.   

• Permite crear el Plan de Requerimientos de Material (MRP).   

• Ayuda a programar las necesidades de producción y de materias primas.    

• Facilita el cálculo de la capacidad productiva y el número de horas por persona y por 

máquina que necesitaremos para sacar adelante la producción.   

• Establece con exactitud las fechas de entrega a los clientes.   

• Revela si necesitaremos financiamiento en el futuro.    

• Es básico para la estandarización de procesos, tanto operativos como administrativos.  

 

Un MPS incide directamente sobre los principales costos de producción de las empresas 

manufactureras como lo son:    

• Materia prima. El Plan Maestro de Producción nos evita la adquisición de materias 

primas de más.  

• Mano de obra directa. Nos permite anticipar o evitar el pago de horas extras.    

• Supervisión. Reduce el costo de la supervisión del proceso de producción.   
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• Suministros. Debido a que la capacidad de producción se aprovecha al máximo, los 

suministros también se utilizan de manera óptima.  

  

2.2.1 Implementación en el proyecto: 

 

Para poder implementar el MRP es necesario el uso de herramientas como el MPS, con las 

cuales será posible realizar el proyecto. Este sistema determinará;  control de inventarios, se 

decretan los pedidos realizados, establece los tiempos de entrega, los stock de seguridad de 

los materiales para evitar retrasos y perdidas en la producción. El control de inventarios se 

administra con la generación de requerimientos de material a proveedores a partir del release 

del cliente (Release=Requerimiento del cliente), y el descuento de la materia prima de los 

registros del almacén, es decir el consumo o uso de los materiales  en los procesos  

productivos dentro de las líneas de ensamble de DAS. Todos los consumos del material son 

a partir del BOM de materiales (Bill of material). 

Dentro de la configuración del MRP, el stock de seguridad está calculado con el nivel de 

inventarios permitidos en la organización y el tiempo tránsito de cada uno de los materiales. 

Finalmente, determinará las fechas y tiempos de entrega las cuales son establecidas en 

mutuo acuerdo con el cliente y proveedores para optimizar la cadena de suministro en DAS 

North America. 
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2.3 Lista de Materiales (Bill of Materials BOM)   

 

Es el registro de todos los componentes de un artículo, las relaciones padre – componente y las 

cantidades de uso derivadas de los diseños de ingeniería y los procesos. 

Una lista detallada de materiales que muestra de qué está hecho cada componente o ensamblaje 

y le permite conocer la cantidad producida o comparable de cada componente. Los programas 

de reposición de componentes se determinan en función de los programas de producción de sus 

respectivos padres. El sistema necesita información precisa sobre las relaciones generales de los 

componentes. Una lista de materiales (BOM) es un registro de todos los componentes de un 

artículo, las relaciones generales de los componentes y las cantidades utilizadas, derivadas de 

la ingeniería de procesos. 

Ilustración 5 Datos de entrada para el plan de requerimientos de materiales 

Todos los bienes excepto A son componentes porque son necesarios para formar el bien total. 

Los elementos A, B, C y H son más antiguos porque todos tienen al menos un componente. La 

lista de materiales también especifica la cantidad de uso, que es la cantidad de componentes 

necesarios para producir el elemento principal inmediato del componente. 

Los cuatro tipos de bienes comúnmente utilizados para describir bienes en inventario son: bienes 

finales, bienes intermedios, sub-ensamblajes y bienes comprados. Generalmente, el producto 



I.T.A.  Tecnológico Nacional de México  

32  

  

final es lo que se vende al cliente; es una empresa matriz pero no un componente. En los estados 

financieros, los inventarios de productos terminados se clasifican como trabajo en proceso 

(WIP) (si todavía hay trabajo por hacer) o productos terminados. Un elemento intermedio es un 

elemento que se encuentra en la misma situación que el elemento B, C o H, es decir tiene al 

menos un padre y al menos un componente. Algunos productos tienen múltiples niveles de 

elementos intermedios; los elementos padres de los elementos intermedios también son 

elementos intermedios. Los inventarios intermedios (productos terminados o aún en la sala de 

producción) se clasifican como WIP. Un sub-ensamblaje es un elemento intermedio ensamblado 

a partir de varios componentes (a diferencia de los elementos modificados de alguna otra 

manera). Los elementos B y C son subunidades. Un artículo comprado no tiene componentes 

porque es de un proveedor, pero tiene uno o más padres. 

Un componente puede tener múltiples padres. Un uso común de componentes, a veces llamado 

normalización o modularidad de componentes, se refiere al grado en que un componente tiene 

más de un padre inmediato. Debido a que se comparten partes, el mismo material puede aparecer 

en varios lugares en una lista de materiales de un producto o en la lista de materiales de varios 

productos diferentes. 

El uso especificado en la lista de materiales está relacionado con una proporción específica de 

componentes principales. Por lo tanto, el uso de cualquier componente puede cambiar según el 

elemento principal. El uso compartido de piezas, o el uso de la misma pieza en varios artículos 

principales, aumenta el volumen y la repetibilidad de algunos artículos, lo que proporciona más 

ventajas en la planificación de procesos y ayuda a reducir los costos de inventario. 

 

Una lista de materiales clara, detallada y completa ayuda a las empresas en varias etapas de 

producción, desde el diseño funcional hasta el lanzamiento en el desarrollo del producto. Estas 

herramientas empresariales se basan en: 

 

• Compra planificada de materias primas: Indica qué materias primas se van a comprar y 

cuánto producir. Esto reduce los costes y evita la acumulación de materias primas. 
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• Determinación del costo de los materiales: Además del costo de las materias primas, 

también se debe considerar el equipo.  

• Evite cortes de existencias: debe haber suficientes materias primas disponibles para 

producir productos sin interrupción y satisfacer la demanda de los consumidores y 

clientes. 

• Detectar y reducir errores: Anticiparse y seguir instrucciones en cada paso reduce la 

probabilidad de errores y facilita la detección de dónde y cuándo ocurren los eventos.  

• Controlar el inventario y mantenga registros precisos: sepa qué se compra, qué se posee 

y qué se necesita en la producción de cualquier producto, y registre con precisión los 

materiales usados y comprados. 

• Estabilidad de suministro garantizada y tiempo de inactividad reducido: se debe 

considerar no detener la producción debido a la escasez de material, ya que depende de 

la vigilancia y la previsión oportuna. 

 

Tipos de BOM   

 

• MBOM/Fabricación: contiene información sobre todas las piezas y ensamblajes necesarios 

para construir el producto y enviarlo al cliente. Se utiliza para calcular cuándo se deben comprar 

los materiales y para determinar el orden de producción.  

• EBOM / Ingeniería: creado durante la fase de diseño y se refiere al producto terminado. Esto 

es muy importante para llevar nuevos productos al mercado, ya que garantiza la disponibilidad 

de materiales y piezas.  

• SBOM/Ventas: identifica los procedimientos de instalación y reparación y los componentes 

reparables con los que los técnicos de servicio deben estar familiarizados. 

• Lista de materiales de ventas: los productos terminados y los componentes aparecen como 

artículos separados en el documento de pedido de ventas. Las listas de materiales no son únicas 

ni independientes, por lo que se pueden crear varias listas de materiales para realizar una 

actividad. (Consulta, 2022) 
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2.3.1 Implementación en el proyecto: 

 

El uso del BOM (Por sus siglas en ingles Bill of Materials) tiene como característica el desglose 

de todo el material que es necesario y cuantas piezas son requeridas en el ensamble de cada 

asiento en producto terminado fabricado en DAS North America. El BOM en la industria 

permite contar con un control exacto del material para cada modelo o versión de los asientos 

requeridos por HMMA (Hyundai Montgomery Alabama), asi como la cuantificación de las 

piezas necesarias para cubrir la demanda diaria de producción.  

Esta herramienta es fundamental para la administración de los inventarios, ya que se tiene el 

control exacto de las piezas requeridas para cubrir el programa de producción, se realiza una 

programación cuidando los niveles de excesos y obsoletos. Durante los procesos de cambios de 

ingeniería con obsolescencia, esta herramienta nos permite establecer los puntos de quiebre del 

material que va a sufrir el cambio, es decir, hará requerimientos para los nuevos materiales y 

cancelará las órdenes para el material reemplazado. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



I.T.A.  Tecnológico Nacional de México  

35  

  

2.4 Tiempos de ciclo (Lead time)  

  

El Lead time o tiempo de ciclo o de entrega, es el lapso que transcurre desde que un proveedor 

crea una orden de compra hasta que los bienes de ese proveedor son entregados al cliente. 

La reducción de tiempos en diversas áreas de la gestión de la producción es una fuente 

importante de productividad y competitividad, y una de las ventajas más importantes del nuevo 

sistema de gestión es la reducción del tiempo de preparación o del tiempo que transcurre desde 

la solicitud hasta la recepción del material, que es a menudo referido. cobra importancia crucial 

el “Tiempo de Ejecución o Lead Time”. 

 

Sin embargo, es importante no solo controlar los tiempos de ejecución de las actividades 

productivas, sino que toda la cadena de valor debe estar sujeta a dicho control: desarrollo de 

productos y mejora continua, industrialización, condiciones de los diversos procesos 

productivos y de entrega. Cuenta con JIT de ventas, distribución, tareas administrativas, etc. 

coordinación de actividades (es decir, sin inventario ni espera). La llamada ingeniería 

simultánea o paralela es una herramienta invaluable para reducir los plazos, lo cual es muy 

interesante para la filosofía JIT, una nueva dirección en la fase de diseño y desarrollo de 

productos. 

 

De acuerdo con los procedimientos tradicionales en ingeniería de productos y procesos, los 

procesos no realizan estas actividades de forma secuencial, sino simultánea, lo que puede reducir 

significativamente el tiempo total de desarrollo, además de crear sinergias entre actividades. , 

es decir, ganar-ganar. Es una herramienta invaluable para reducir el tiempo en varias etapas de 

la cadena de valor, lo que afecta el desarrollo y la mejora del producto en lugar de la fabricación. 

Como resultado de esta serie de medidas, el tiempo de entrega por automóvil en todo el mundo 

(incluido el tiempo equivalente a la producción) se redujo gradualmente, de modo que a fines 

de la década de 1980 era inferior a una semana. Además de los beneficios directos, como la 
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reducción de los plazos de entrega y los niveles de inventario, las reducciones de los plazos de 

entrega proporcionan importantes beneficios indirectos, como la satisfacción del cliente. 

 

¿Que mide cada Lead Time en la durante la cadena de suministro?  

  

• Ventas o gestión comercial: conocer el lead time con precisión permitirá  

comprometerse a una fecha de entrega u otra con los clientes.  

• Compras o aprovisionamiento: manejar el lead time de los proveedores de materias 

primas es esencial para controlar que no haya desabastecimientos en la línea de 

producción.  

• Lead time de producción: el lead time de los procesos manufactureros facilita el cálculo 

de los tiempos de fabricación y esto luego tendrá impacto en la gestión logística y 

comercial.  

• Logística y distribución: el lead time logístico cobra una dimensión integral: necesitas 

conocer el tiempo de suministro del resto de áreas para poder saber cuánto va a tardar 

producción en fabricarlos, cuándo van a llegar al almacén y en cuánto tiempo se pueden 

tramitar y entregar al cliente.  

 

Importancia de un Lead time  

  

Los principales objetivos son entregar los productos demandados en el lugar concreto, en el 

momento exacto y en las cantidades y condiciones requeridas.  

Las ventajas de contar con unos tiempos de suministro reducidos se reflejan en:  

• Una planificación de la demanda más precisa: realizar las labores de demand forecasting 

a corto plazo permite ganar en exactitud. Una de las principales reglas de la gestión de 
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la demanda es que cuanto más a futuro se organice, más incertidumbre habrá. Con 

tiempos de suministro más cortos es posible reducir esta incertidumbre, ya  

que esto facilita realizar pronósticos más confiables y que se cumplan con mayor 

exactitud.  

• La posibilidad de contar con niveles de stock reducidos: un lead time corto garantiza 

operar con menor volumen de inventarios para satisfacer la demanda del cliente. La 

razón fundamental por la cual existe la gestión de stocks almacenados es cubrir la 

diferencia de tiempo entre que un cliente realiza una orden de pedido y el tiempo que 

tarda el proveedor en hacértelo llegar. Los tiempos de suministro tienen un efecto lineal 

en la política de inventarios: a mayor lead time, mayor stock almacenado y a la inversa.  

• Una mejora global en el servicio ofrecido al cliente: tener un lead time corto permite 

acelerar los tiempos de entrega y cumplir con los compromisos ante el cliente. En la 

época de la logística 4.0 y de la logística omnicanal, la eliminación de pasos intermedios 

y la simplificación de procesos se revelan como un valor añadido crucial para la empresa. 

(MECALUX, 2019)  

 

Además, los términos de entrega se dividen en diferentes periodos con el fin de adaptarnos a los 

plazos de entrega de nuestros proveedores, o adaptarlos en la medida de lo posible, ya que no 

todas las entregas se pueden modificar como deseamos.  

 

Los plazos de entrega más importantes son: 

Revisión de inventario. Este es el momento de revisar el inventario del artículo para ver si se 

debe realizar un pedido con un proveedor específico. Esto puede variar desde unos pocos 

segundos hasta horas o días, dependiendo de si hay un sistema de reabastecimiento o un stock 

de seguridad que señala automáticamente cuando un artículo está agotado. dirección de 

Procuración. 
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En este caso, es el tiempo que tarda el departamento de compras de la empresa en realizar un 

pedido a un proveedor. Entonces en este período el contacto con el proveedor, la fusión con 

otros productos a adquirir, etc. 

 

El pedido es gestionado por el proveedor. Este es el tiempo transcurrido antes de que el 

proveedor de servicios: 

• Gestionar pedidos a través de los medios que te comunicamos. 

• Consulte el stock del artículo que desee. • Califique su envío: en conjunto, en partes, etc. 

• Asegúrese de que no haya pagos pendientes. • Por último, preparar un pedido que contenga 

todos los artículos o artículos solicitados. 

Envío de las mercancías. El tiempo desde que el proveedor realiza el pedido hasta que llega a 

nuestra empresa depende de los siguientes factores: 

• El momento de cargar la mercancía en un camión o vehículo de reparto. 

• El método de transporte utilizado 

• La distancia entre las instalaciones del proveedor y nuestras instalaciones de ventas.  

 

Recepción de las mercancías. 

Por último, está el tiempo que transcurre desde que el artículo llega en el vehículo del proveedor 

hasta que se pone a disposición de la empresa. Es decir, el tiempo necesario para realizar todas 

las operaciones relacionadas con la descarga, inspección de mercancías, etc. 
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2.4.1 Implementación en el proyecto: 

 

El lead time tuvo un impacto directo dentro de los siguientes  procesos del area de logística y 

calidad; area de recibo de material, inventarios, embarques  de producto terminado y retorno de 

contenedores e inspección recibo. Por otro lado, dentro de la empresa realizan la programacion 

de la produccion diaria y semanal, correspondiente a los requerimientos que solicite el cliente, 

el lead time establece las frecuencias de entrega y ventanas de embarque de materia prima y 

producto terminado. Contribuye con los acuerdos de las fechas en que se realizan las entregas, 

en el caso particular de este proyecto, se realizan diariamente envíos a distintas compañías como 

lo es Hyundai, teniendo una frecuencia de embarque diaria en 4 horarios diferentes durante cada 

turno.  

 

 

2.5 Inventarios   

  

El inventario se define como la existencia de cualquier producto o artículo que se utiliza en una 

organización, un sistema de inventario es un conjunto de políticas y controles que monitorean 

los niveles de inventario y determinan qué niveles mantener, cuándo reponer, cuál es la cantidad 

de cada pedido. , o de acuerdo con la fecha en que se deben comprar los bienes atributos. 

Los inventarios son activos tangibles que se mantienen para la venta en el curso ordinario de los 

negocios o que pueden utilizarse en la producción para su posterior venta. El inventario incluye: 

• Materia prima 

• Trabajo en curso 

• Bienes terminados o bienes para la venta 

• Materiales, repuestos y accesorios consumidos en la producción. 

• Prestación de servicios: embalajes, envases, etc. 
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Cuando las empresas administran una gran cantidad de productos o variantes del mismo 

producto, es común que verifiquen automáticamente el inventario para obtener una comprensión 

verdadera y oportuna de la cantidad de materia prima, el cumplimiento del producto o el acabado 

del producto. Nuevamente, eventualmente deberá implementar controles como el inventario 

físico en función de la cantidad de productos que administra, presupuesta y demanda.  

 

Tipos de Inventarios  

 

Desde un punto de vista contable, diferentes tipos de inventario son comunes en las empresas y 

son más adecuados para los comerciantes: 

 

• Inventario físico: es decir, el inventario real, que se refiere a contar, pesar o medir, teniendo 

en cuenta cada tipo de artículo(s) presente(s) el día del inventario y valorando cada artículo. Se 

ha desarrollado una lista de inventario detallada y valiosa. • Inventario perpetuo: inventario que 

se realiza de acuerdo con la contabilidad detallada de almacén, también como especialidad 

secundaria, como un lugar para almacenar unidades monetarias y cantidades físicas, que se 

realiza en intervalos de tiempo cortos, por ejemplo, de acuerdo con la consideración real de las 

diferentes partes del almacén Hacer un inventario y, si es necesario, ajustar las cantidades o las 

cantidades, o incluso ambas. Las entradas perpetuas son útiles para preparar estados financieros 

mensuales, trimestrales o intermedios. Las empresas pueden determinar el costo del inventario 

final y el costo de los bienes vendidos directamente desde las cuentas sin contabilizar el 

inventario. • Recuento de inventario continuo: el recuento de inventario se realiza varias veces 

al año. El inventario no se puede contabilizar como parte de una entrega por varios motivos. 

Para un mejor control del inventario y su ubicación podemos mencionar lo siguiente: Clasificar 

el inventario de acuerdo a la gestión brindada, recuerde que el sistema de inventario es la 

estructura que se utiliza para controlar el inventario para determinar la cantidad a ordenar y el 

tiempo de pedido de cada artículo. 
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Se muestran las diferentes clasificaciones que se dan para los inventarios: 

• Inventario inicial: es el que se realiza al dar comienzo a las operaciones 

• Inventario final: es aquel que realiza el comerciante al cierre del ejercicio económico, 

generalmente al finalizar un periodo y sirve para determinar una nueva situación patrimonial en 

ese sentido, después de efectuadas todas las operaciones mercantiles de dicho periodo. 

• Inventario mixto: el inventario de una clase de mercancías cuyas partidas no se identifican o 

no pueden identificarse con un lote en particular. Inventario de Productos Terminados: Todos 

los bienes producidos por un fabricante y vendidos a los clientes. 

• Existencias en tránsito: Se utilizan con fines de mantenimiento para abastecer los canales que 

conectan a la empresa con proveedores y clientes respectivamente. Existen porque el inventario 

necesita mover material de un lugar a otro en el camino, no puede tener una función útil para la 

fábrica o el cliente, existe solo para el tiempo de tránsito. 

• Inventario en Línea: Es decir, inventario que está esperando ser procesado en la línea de 

producción. • Inventario total: se utiliza cuando la gestión de inventario de artículos individuales 

es de alto costo para reducir el impacto del costo en la gestión de inventario al agrupar artículos 

en familias u otras clasificaciones de materiales según su importancia económica, etc. 

• Existencias previstas: se mantienen para satisfacer una demanda futura bien definida. Se 

diferencia de la certeza en que las predicciones se basan en afirmaciones conocidas con certeza 

razonable y, por lo tanto, son menos riesgosas. 

• Stock de seguridad: Se mantiene en un lugar particular del negocio porque existe incertidumbre 

sobre la demanda o la oferta de unidades en ese lugar. Los stocks de seguridad están vinculados 

a las materias primas y evitan la incertidumbre en el desempeño de los proveedores debido a 

factores como tiempos de espera, huelgas, vacaciones o una calidad inaceptablemente baja. Se 

utilizan para evitar la escasez debido a fluctuaciones inciertas en la demanda. • Artículos en 

stock: son artículos en stock que no se han vendido durante un período difícil. 

• Inventarios fluctuantes: Estos inventarios se llevan porque no es posible determinar con 

precisión el volumen y ritmo de ventas y producción. Estas fluctuaciones en la oferta y la 

demanda pueden compensarse con reservas o existencias de seguridad. Estas declaraciones se 
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encuentran en centros de trabajo donde el flujo de trabajo no se puede equilibrar por completo. 

• Inventario a granel o al por mayor: este es el inventario que se ordena al por mayor porque es 

más económico hacerlo que ordenar según sea necesario para satisfacer la demanda. 

• Inventario Perpetuo: Método utilizado en el funcionamiento de algunas cuentas que suelen 

representar existencias, cuyo saldo siempre debe ser igual al valor de las existencias. 

 

Tipos básicos de existencias (inventarios) 

 

Para asignar un valor reconocido a las existencias que maneja la industria, es necesario entender 

los diferentes tipos que existen: 

 

• Repuestos: necesarios para evitar paradas del equipo (mantenimiento) 

• Bienes industriales: materiales utilizados en el proceso que no pasan a formar parte del 

producto terminado. Materias primas: utilizadas en la producción, recibidas de los proveedores. 

• Bienes de fabricación ajena: deben ser adquiridos en el exterior, no de producción propia y 

transformados internamente. • Trabajos en curso: Se transforman en fábrica desde su estado 

original y se almacenan según las necesidades de producción. 

• Producto terminado: un artículo que ha sido completamente procesado, probado y aprobado 

por inspección final y está listo para su envío. 

 

propósito de las acciones 

 

La lista de verificación cubre cuatro objetivos comerciales clave, tales como: 

• Mantener la independencia operativa. Este objetivo permite una determinación más detallada 

de dónde se encuentran las materias primas en diferentes áreas del proceso, ya que permite una 
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comprensión más detallada de la cantidad y el uso del mismo material en el proceso. • Para 

adaptarse a los cambios en los requisitos del producto. Esto permite un uso más preciso de la 

cantidad de material necesaria para satisfacer la demanda, aunque siempre se considera seguro 

frente a cualquier cambio en el proceso. • Proporciona flexibilidad en la planificación de la 

producción. La presencia de inventarios permite mayores márgenes en la planificación de la 

producción para atender la demanda, reduciendo así los costos involucrados. • Proporcionar un 

margen de seguridad para cambios en el suministro de materias primas. Esto nos permite hacer 

frente a situaciones en las que el proveedor no puede entregar a tiempo o no se dispone del 

material necesario, tal vez esta reserva no sea del todo fiable, pero permite no retrasar demasiado 

la producción y sobran stocks. material para ser entregado tan pronto como sea posible.  

 

Funciones de los Inventarios  

 

La función principal del almacén es diversa, pudiendo proporcionar inventario total o parcial 

según el tipo de empresa (departamento de producción y punto de servicio), por lo que es 

importante conocer algunos motivos que permitan acreditar la existencia y controlar el stock.  

Algunas de estas razones y su relevancia son las siguientes: 

Satisface las necesidades de los productos finales. El producto final no solo debe almacenarse 

como un producto, sino que esto no es fácil cuando se comprenden claramente las necesidades 

de los compradores y la producción se lleva a cabo con una cuidadosa consideración de fechas 

y cantidades. Por lo tanto, es muy importante que ni siquiera sea posible mantener una cierta 

cantidad de inventario para amortiguar la demanda sin perjudicar los costos de la empresa. 

Permiten que cualquier organización del sector industrial aumente la flexibilidad operativa que 

de otro modo no existiría. 

 

En la fabricación, los inventarios de un producto en proceso son una necesidad absoluta, a menos 

que cada parte individual se lleve de maquina a máquina y que estas se preparen para producir 

una sola parte.  
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Las funciones de inventarios son:  

• Eliminación de irregularidades en la oferta  

• Compra o producción en lotes o por ciclos   

• Permitir a la organización manejar materiales perecederes   

• Almacenamiento de mano de obra   

Algo de stock es inevitable. El inventario durante todo el proceso de producción, o al menos 

parte del mismo, es inevitable si se toma inventario, parte está en el equipo y otra parte está en 

fase de transferencia de un equipo a otro o en tránsito desde el almacén de materia prima hasta 

la producción línea o almacén de productos terminados. Sé que el resto de su stock en partes, 

materias primas, trabajos en proceso y productos terminados solo se almacena por una razón 

básica, que es saber qué tiene y dónde está, principalmente tiene stock porque nos permite llevar 

diferentes niveles de las funciones de compras, producción y ventas. 

 

Control de inventario 

 

El módulo de control de inventario de estado está diseñado teniendo en cuenta las necesidades 

de las empresas de fabricación, distribución y servicios. La gestión de inventario es la base de 

las operaciones de producción, ya que integra todas las actividades transaccionales relacionadas 

con el consumo, las ventas, la facturación, etc. Creado directamente en o desde otros módulos 

con los que interactúa. 

Para poder manejar la gestión de inventarios de manera clásica, es necesario comprender 

elementos como objetivos y políticas que le permitan administrar la base administrativa de la 

empresa para desarrollar planes y reglas, definir diferentes sistemas para cada procedimiento y 

delegar responsabilidades. desde el principio. La base básica es obtener retroalimentación de la 

comunicación. 
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Métricas de inventario: para controlar adecuadamente el inventario, un gerente de almacén 

necesita tener un conjunto de métricas y radios de control que reflejen de la manera más 

completa posible lo que está sucediendo con el capital de trabajo y, si es posible, los recursos 

disponibles que desea administrar. 

El tamaño como objeto de medición se puede dividir en las siguientes categorías: 

 

• Inventarios: La medición de inventarios es la cuantificación de los activos corrientes que se 

encuentran disponibles en cada momento (si el sistema de medición lo permite) o en 

determinados periodos de actividad de la empresa: inventario semanal (inventario que aparece 

todas las semanas en una determinada fecha fija). ), mensual (generalmente el último día de 

cada mes) y una vez al año o año fiscal. Esta es una cifra absoluta basada en un promedio: 

inventario promedio anual, mensual o semanal. 

• Flujo: Medición del flujo de capital de trabajo, es decir, entrada y salida de materiales, es otro 

aspecto esencial de la gestión de inventarios y por lo general requiere el uso de herramientas 

informáticas. Las mediciones se pueden hacer sobre una base de unidad física o monetaria. Los 

jefes de almacén tienen las mismas limitaciones y necesidades. Las entradas y salidas se pueden 

medir según sea necesario o periódicamente: entradas o salidas diarias, semanales, mensuales o 

anuales. 

• Rotación: La rotación generalmente se mide en años, pero también se puede medir en 

rotaciones mensuales, semanales o diarias dependiendo de las características de la referencia 

que se analiza, pero el radio de control es preferentemente la rotación anual. • Cobertura: La 

cobertura suele medir el número de días que se permite cubrir una acción en un momento dado 

o una acción medida durante un período de tiempo determinado. 

• Recursos. Finalmente, otro indicador que puede ser de interés para el responsable del almacén 

es el nivel de aprovechamiento o aprovechamiento de los recursos disponibles (normalmente la 

capacidad de almacenamiento). Es un indicador de una propiedad física importante y se puede 

definir como: 
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llegar. Clasificación de materiales. La clasificación de los materiales incluidos en el inventario 

se realiza en la práctica general con el objetivo de limitar las actividades de planificación y 

control a un número determinado de referencias. Si hay miles de referencias en el almacén, es 

difícil aplicar los pasos anteriores a todas las referencias y es necesario asignar de manera óptima 

la capacidad de gestión real. La clasificación de los materiales suele basarse en dos criterios.  

• Salidas  

• Rotacion 

 

Inventario: el inventario es una actividad esencial en el control de inventario e implica un 

método de arbitraje para obtener datos procesables sobre cualquier inventario de forma regular. 

Los datos de inventario en tiempo real también son relativamente fáciles de obtener si el gerente 

del almacén tiene información confiable y en tiempo real sobre el movimiento de mercancías 

(entrantes y salientes).  

 

Caracteristicas 

 

Administre información y unidades de almacenamiento en transacciones, configure 

transacciones de almacenamiento personalizadas. Los usuarios pueden definir transacciones que 

el sistema debe soportar. Definiciones de permisos para cada usuario relacionado con el uso de 

transacciones de inventario 

Tiempo de respuesta optimizado para la impresión de informes de módulos (inventario, 

valoración de inventario y rotación de inventario) 

Reporte las transacciones artículo por artículo, verifique la consistencia de las transacciones del 

módulo, congele el inventario que permita retiros físicos y difiera su registro y aplicación al 

sistema en un momento posterior. 

Crear asientos contables para la configuración de la empresa. 
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Mantenimiento de la propiedad de los bienes. Admite la especificación de atributos de artículos 

y guarda los datos de compra (artículo) como una carpeta en el mantenimiento de artículos. 

Especificación de las propiedades del producto utilizando registros de lotes 

Registro continuo de archivos de inventario cuyas gráficas brindan visualización de costos 

(consultas e informes). Validar la funcionalidad de periodos de trabajo en transacciones de 

inventario. 

Imprima transacciones como archivos que se aplican al inventario, proporcionando métricas 

para determinar si un artículo se está utilizando en una estructura de producción aprobada. 

Versión de la fecha de las notas de inventario físico y visualización de los registros de 

transacciones. 

Controla la gestión del inventario de la empresa, permitiendo diferentes tipos de costos para la 

entrada y salida de artículos del inventario. Control de inventario general y detallado: mínimos, 

máximos y puntos de reposición. 

Controla el peso y el volumen de cada artículo y analiza los requisitos de espacio. 

Administre múltiples unidades de medida, incluido el almacenamiento, los detalles y los 

múltiplos de ventas, habilite la clasificación por línea de productos y automatice la clasificación 

ABC de los artículos. 

Le permite procesar mercancías por lotes, así como definir períodos de cuarentena, fechas de 

vencimiento, etc. Capacidad de generar movimientos de inventario directamente desde el 

módulo y reflejar cambios en líneas de producción o lotes. 

Registre y rastree los costos asociados con cada transacción en moneda local y dólares 

estadounidenses 

Pantalla de inventario actualizada para que los usuarios puedan ver qué hay realmente en stock 

al mismo tiempo en cada ubicación 

Permite ver el estado actualizado de los artículos (Disponible, Envío, Cuarentena, Caducado, 

Producción y Pedido) con controles de auditoría para los usuarios que realizan movimientos de 

inventario.  
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Ilustración 6 Administración de inventarios 

 

2.5.1  Implementación en el proyecto: 

 

Para poder llevar a cabo la realizacion del proyecto, como ya ha sido mencionado, se debe contar 

con el apoyo de un equipo multidisciplinario (todas las áreas de la organización) que estan 

directamente involucradas y que son indispensables, como es el caso de los inventarios quienes 

se encargan del recibo, manejo y cuantificación del material solicitado en tiempo y forma, 

posteriormente con el uso del sistema MRP se logró llevar un control del material que se requiere 

dentro de las líneas de produccion para reducir los problemas que se presentaron e ir obteniendo 

efectos favorables, los cuales benefician de forma económica y eficientemente a la compañía. 

Los resultados debido al seguimiento que se brindó fueron favorables a un plazo de seis meses 

en los cuales se identifican y se contrarrestan los problemas presentados  
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2.6 Departamentos y beneficios obtenidos:  

 

• En manufactura los beneficios son las liberaciones de orden ya que provee estatus de 

producir sólo lo necesario para compras se rastrean órdenes de compra y prevé Datos 

para entradas de adquirir en los tiempos óptimos los recursos en cantidades necesarias   

• Para los datos del producto, se refleja en su calidad ya que esta administración nos 

permite tener una buena estancia dentro de la empresa.  

• En las órdenes de clientes, nos permite tener un mejor servicio al poder hacer las entregas 

en las fechas establecidas.  

• En la planeación se da la disponibilidad de artículos, se tiene un mejor control de lo que 

necesitamos producir y cuando necesitamos hacerlo. (Alviso Cruz, s. f.)  
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3 IMPLEMENTACIÓN Y DESARROLLO DE SISTEMA MRP PARA LÍNEAS DE 

PRODUCCION   

  

3.1 Agenda de actividades a realizar  

  

1. Revisar flujo de proceso end to end  

2. Introducción a t-code ZDASHBOARD  

3. Procesamiento de Demanda   

o Revisar Demanda de cliente  

o Revisar JIT horizon date y cómo funciona  

o Planning delivery Schedule instruction  

o Revisar acumulados y como el tránsito de planta a cliente impacta de 

demanda a MRP (order vs open)  

o Caminar la demanda del SSA a MD04  

4. MRP Execution  

o Breve discusión sobre el proceso de MPS (MD40/MF50)  

o Correr MRP a nivel Planta  

o Revisar resultados de MRP & elementos de reportes  

o Revisar Traffic light  

o Revisar BOM  o Revisar resultado de MRP a nivel 

COMPONENTE  

5. Supplier Release Creation/Transmission  

o Crear Requerimiento a Proveedores (FORECAST & JIT)  

o Transmitir Requerimiento a Proveedores (FORECAST & JIT)  

o Mostrar Schedule Line Agreement (ME39)  

o Revisar estatus de transmisión (WE02)  

o Correr los reportes Daily Bucket & Balance due  
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6. Reportes  

o Safety stock value   

o Stock Status   

7. Multiple Factory calendar    

o Planeacion con múltiples calendarios de fabricación (H1/H2)  

  

3.2 Calendario de trabajo  

 

El Calendario de trabajo del cliente es un documento que muestra el total de días trabajados al 

año por parte del cliente. Nos muestra de una manera detallada los días laborados por mes con 

el total de turnos por día asi como los paros programados del mismo. En cuestión de 

programacion nos da un panorama claro del forecast y nos ayuda a programar las ventanas de 

entrega de los proveedores asi como generar nuestro programa de produccion interno para cubrir 

el release del cliente.  

MRP End to End Process Flow  

Dentro del desarrollo del sistema MRP encontramos las distintas áreas en las que hace hincapié 

y enfoca las prioridades que se tienen como uso esencial dentro de la empresa la cual es el 

proceso de abastecimiento de materias primas y lo más importante para el constante 

funcionamiento de las líneas de produccion esto debido a que se busca la correcta sincronización 

en los departamentos encargados.  
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3.2.1 Calendario de trabajo 2022  

Tabla 1 Calendario de Trabajo 2022 

El calendario de trabajo esta comprendido con base a la produccion de HMMA (Hyundai 

Montgomery Alabama) quien dicta los días laborales en el transcurso del año. 
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3.3 MRP End to End Process Flow  

  

Elementos del MRP  

 

Tabla 2 MRP End to End Process Flow 

El MRP End to End Process Flow hace el desglose del proceso desde inventarios hasta 

embarques que se llevan a cabo dentro de DAS North America.   
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3.4 Reporte de produccion   

  

• Reporte de produccion – Creación de inventario de componentes de ubicación 

de productos terminados y retro consumo.  

o Backflush  manual  –  liberar componentes desde una ubicación de almacenamiento  

a una ubicación de envío  o Backflush automático – cuando un asiento como producto 

terminado escaneado, la informacion es enviada a una interfaz del AS400 a SAP el 

cual creará un inventario de producto terminados y descontará materia prima de las 

ubicaciones de almacén.  

o Reprocesamiento por errores de interfaz,  

• Gestion automática de errores de movimientos de materiales. Lista de 

materiales con inventario deficiente o error de movimientos   
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3.5 Compras – Repetitivas vs Puntuales   

  

 
Tabla 3 Compras – Repetitivas vs Puntuales 

Las compras puntuales, repetitivas y puntuales son todas aquellas en las 

que el sistema MRP al estar constantemente actualizado con base al uso 

del material, genera automáticamente una compra repetitiva de materia 

prima. 
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3.6 BOM de materiales  

 

  

Tabla 4 BOM de materiales (líneas de producción)  

  El BOM de materiales de la empresa DAS North America hace el desglose de los 

componentes y sub ensamblajes que son necesarios para los distintos modelos de asientos 

que son fabricados diariamente en las líneas M02, M03 y M04. 
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Tabla 5 BOM de materiales (líneas de producción)  
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Tabla 6 BOM de materiales (líneas de producción)  
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Tabla 7 BOM de materiales (líneas de producción)  
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Tabla 8 BOM de materiales (líneas de producción)  
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Tabla 9 BOM de materiales (líneas de producción)  
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Tabla 10 BOM de materiales (líneas de producción)  
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Tabla 11 BOM de materiales (Backframe)  
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Tabla 12 BOM de materiales (Backframe)  
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Tabla 13 BOM de materiales (Backframe)  
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Tabla 14 BOM de materiales (Backframe)  
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Tabla 15 BOM de materiales (Backframe)  
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3.7 Release del Cliente 862 (Análisis de la demanda diaria semana 4 / Agosto 2022)  

  

  

Tabla 16 Release del Cliente 862 

El release del cliente 862 es la orden de asientos que fueron solicitados diariamente por el 

cliente  de la semana número 4 del mes de Agosto 2022. 
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3.8 Release del Cliente 830 (Análisis de la demanda semanal)  
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Release date Part No CUM 

RECEIVED 
CUM DUE 07/08 

 
07/12 

 
07/19 

 
07/26 

 
08/02 

 
08/09 

 
08/16 

 
08/23 

 
08/30 

 
09/06 

 
09/13 09/20 09/27 10/04 10/11 

 
10/18 

 
10/25 

 
11/01 

 
11/08 

 
11/15 

 
11/22 

 
11/29 

07/09/21 L001449268NCPAB 88278 88278 12 
  

0 
 

0 24 
  

0 
 

0 
 

0 12 
  

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88600-S2010 47821 47821 40 
 

1060 
 

1600 
 

1430 
 

1990 
 

1720 
 

1710 
 

1730 
 

1700 
 

1130 
 

1460 1520 1700 1490 1500 
 

1540 
 

1000 
 

430 
 

70 
 

10 
  

0 
 

07/09/21 88600-S2050 29941 29941 
 

0 464 
 

288 
 

256 
 

408 
 

224 
 

240 
 

352 
 

496 
 

344 
 

1460 456 408 368 320 
 

464 
 

912 
 

1056 
 

1008 
 

1016 
 

88 
  

07/09/21 88600-S2070 46825 46825 48 
 

192 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88500-AB010 43808 43808 12 
 

744 
 

900 
 

612 
 

180 
 

384 
 

396 
 

360 
 

384 
 

264 
 

348 360 456 432 384 
 

420 
 

480 
 

612 
 

576 
 

576 
 

48 
  

07/09/21 88500-AB030 6554 6554 32 
 

328 
 

376 
 

304 
 

352 
 

80 
 

64 
 

112 
 

120 
 

64 
 

80 96 152 152 152 
 

144 
 

96 
 

40 
 

24 
 

104 
 

16 
  

07/09/21 88600-AB010 55590 55590 60 
 

1056 
 

1296 
 

912 
 

528 
 

456 
 

468 
 

468 
 

504 
 

336 
 

420 468 588 600 528 
 

564 
 

588 
 

648 
 

588 
 

684 
 

72 
  

07/09/21 88500-CW010 5292 5292 10 
 

340 
 

90 
 

90 
 

140 
 

190 
 

70 
 

40 
 

140 
 

50 
 

50 120 230 70 40 
 

50 
 

100 
 

60 
 

40 
  

0 
 

0 
 

07/09/21 88500-CW510 14744 14744 224 
 

1936 
 

2608 
 

2432 
 

2880 
 

2528 
 

2528 
 

2808 
 

3136 
 

2160 
 

2560 2712 2904 2728 2400 
 

2344 
 

1968 
 

1648 
 

1288 
 

2272 
 

296 
  

07/09/21 88600-CW010 20099 20099 230 
 

2270 
 

2700 
 

2520 
 

3020 
 

2720 
 

2600 
 

2850 
 

3270 
 

2210 
 

2610 2830 3140 2800 2450 
 

2380 
 

2070 
 

1710 
 

1330 
 

2270 
 

290 
  

07/09/21 88500-CW530 8624 8624 
 

0 216 
 

528 
 

472 
 

704 
 

552 
 

552 
 

552 
 

544 
 

360 
 

488 584 728 664 592 
 

720 
 

1264 
 

1984 
 

1608 
 

1176 
 

96 
  

07/09/21 88600-L0100 77651 77651 120 
 

876 
 

900 
 

204 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L002050361 4680 4680 
 

0 56 
 

192 
 

32 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88500-CW520 5127 5127 64 
 

616 
 

536 
 

584 
 

848 
 

680 
 

808 
 

720 
 

744 
 

544 
 

872 752 712 704 696 
 

848 
 

792 
 

864 
 

1224 
 

1352 
 

104 
  

07/09/21 88600-CW530 8604 8604 
 

0 232 
 

528 
 

464 
 

704 
 

552 
 

552 
 

552 
 

544 
 

360 
 

488 584 728 664 592 
 

720 
 

1264 
 

1984 
 

1608 
 

1176 
 

96 
  

07/09/21 88500-L0100 4668 4668 
 

8 48 
 

192 
 

160 
 

152 
 

88 
 

136 
 

120 
 

128 
 

88 
 

88 104 104 80 80 
 

64 
 

32 
 

32 
 

112 
 

128 
 

16 
  

07/09/21 L002068117 48 48 
 

8 72 
  

0 
 

0 
 

8 24 
  

0 
 

0 
 

8 24 
 

24 0 0 0 
 

0 
 

0 16 
 

32 
  

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L002069446 33087 33087 312 
 

90 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L002069450 33064 33064 324 
 

96 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L002069461 33276 33276 234 
 

84 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
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07/09/21 L002069462 33672 33672 280 
 

88 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88600-CW020 5141 5141 60 
 

620 
 

540 
 

580 
 

850 
 

680 
 

810 
 

720 
 

740 
 

550 
 

870 750 720 700 690 
 

850 
 

800 
 

850 
 

1230 
 

1350 
 

110 
  

07/09/21 L002071136 45298 45298 14 
 

742 
 

910 
 

616 
 

182 
 

378 
 

406 
 

350 
 

392 
 

266 
 

350 364 448 434 392 
 

406 
 

490 
 

616 
 

574 
 

574 
 

42 
  

07/09/21 L002071137 56512 56512 84 
 

1064 
 

1288 
 

910 
 

518 
 

462 
 

462 
 

476 
 

504 
 

336 
 

420 462 588 602 532 
 

560 
 

588 
 

644 
 

602 
 

686 
 

42 
  

07/09/21 L002071138 12182 12182 28 
 

336 
 

378 
 

308 
 

336 
 

84 
 

70 
 

112 
 

112 
 

70 
 

70 98 154 154 154 
 

140 
 

98 
 

42 
 

14 
 

112 
 

14 
  

07/09/21 L002074254 5344 5344 14 
 

336 
 

84 
 

84 
 

140 
 

196 
 

70 
 

42 
 

140 
 

42 
 

56 112 238 70 42 
 

56 
 

84 
 

70 
 

42 
  

0 
 

0 
 

07/09/21 L002074256 14802 14802 224 
 

1876 
 

2604 
 

2450 
 

2856 
 

2464 
 

2520 
 

2814 
 

3122 
 

2114 
 

2520 2730 2884 2688 2352 
 

2324 
 

1960 
 

1582 
 

1246 
 

2310 
 

224 
  

07/09/21 L002074257 8652 8652 
 

0 210 
 

532 
 

462 
 

700 
 

546 
 

560 
 

560 
 

532 
 

364 
 

490 588 728 658 602 
 

728 
 

1274 
 

1974 
 

1610 
 

1176 
 

70 
  

07/09/21 L002074258 19782 19782 252 
 

2198 
 

2702 
 

1386 
 

1274 
 

1050 
 

1022 
 

1148 
 

1288 
 

840 
 

1022 1148 1162 966 924 
 

1148 
 

1442 
 

1260 
 

994 
 

1512 
 

140 
  

07/09/21 L002074259 8610 8610 
 

0 210 
 

532 
 

84 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L002079181 5176 5176 98 
 

686 
 

532 
 

588 
 

854 
 

756 
 

812 
 

728 
 

742 
 

588 
 

910 756 728 756 728 
 

854 
 

798 
 

910 
 

1288 
 

1372 
 

70 
  

07/09/21 L002079182 5180 5180 98 
 

686 
 

532 
 

126 
 

42 
 

126 
 

28 
 

42 
 

56 
 

112 
 

154 126 126 154 140 
 

140 
 

56 
 

182 
 

238 
 

112 
 

14 
  

07/09/21 88600-L0210 14071 14071 
 

8 48 
 

152 
 

80 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88500-S2180 19617 19617 48 
 

192 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L002161780 4547 4547 14 
 

126 
 

196 
 

28 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L0449265AA09 441399 441399 12 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88500-S2000 94172 94172 10 
 

220 
 

190 
 

80 
 

170 
 

230 
 

270 
 

50 
 

230 
 

330 
 

350 380 580 440 370 
 

460 
 

400 
 

180 
  

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88500-S2060 189652 189652 
 

0 1328 
 

1704 
 

1592 
 

2240 
 

1704 
 

1680 
 

2040 
 

1968 
 

1144 
 

1488 1592 1520 1424 1456 
 

1536 
 

1512 
 

1312 
 

1080 
 

1016 
 

96 
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8 

 

Tabla 17Release del Cliente 830 

 

 

07/09/21 L0582534AA05 77158 77158 
 

0 
 

0 
 

0 
 

8 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L0583343AA12 40515 40515 16 
 

224 
 

176 
 

80 
 

176 
 

240 
 

256 
 

48 
 

256 
 

320 
 

352 384 576 448 368 
 

464 
 

384 
 

160 
  

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L0583344AA12 128145 128145 
 

0 1344 
 

1712 
 

1648 
 

2208 
 

1696 
 

1712 
 

2048 
 

1920 
 

1152 
 

1488 1584 1504 1472 1424 
 

1536 
 

1504 
 

1296 
 

1088 
 

1024 
 

16 
  

07/09/21 L0583346AA12 67371 67371 16 
 

448 
 

624 
 

688 
 

768 
 

784 
 

784 
 

784 
 

960 
 

736 
 

864 848 1024 1008 736 
 

720 
 

992 
 

1680 
 

1856 
 

2384 
 

48 
  

07/09/21 L0583347AA08 160843 160843 48 
 

1072 
 

1600 
 

1472 
 

1984 
 

1712 
 

1712 
 

1728 
 

1680 
 

1136 
 

1456 1536 1680 1536 1472 
 

1504 
 

976 
 

400 
 

64 
  

0 
 

0 
 

07/09/21 L0583348AA08 127961 127961 16 
 

960 
 

880 
 

976 
 

1152 
 

1024 
 

1024 
 

1152 
 

1456 
 

1072 
 

1248 1296 1424 1392 1040 
 

1216 
 

1920 
 

2736 
 

2864 
 

3408 
 

64 
  

07/09/21 88500-L0010 36095 36095 
 

0 120 
 

84 
 

24 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 88500-L0030 65149 65149 112 
 

720 
 

816 
 

176 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L0663801AA01 30646 30646 
 

8 40 
 

160 
 

24 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L001664583 36253 36253 14 
 

140 
 

84 
 

14 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L001664584 101016 101016 140 
 

868 
 

910 
 

182 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L001664585 65133 65133 140 
 

714 
 

812 
 

168 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L001668107 30657 30657 
 

0 28 
 

168 
 

28 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

07/09/21 L001668111 30488 30488 
 

0 42 
 

168 
 

14 
  

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 0 0 0 0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

0 
 

                                           

El release 830 es la solicitud de asientos semanal por parte del cliente con la cantidad exacta 

solicitada. 
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3.9 Inventario de Materia Prima   

Plant# Material#  Material Description  Prod 

Code  

MRP 

Controller 

 

Total 

Stock 
UoM Quality 

Hold st 
n  Stock in 

trans 
Customer 

Consignm 
Subcontract 

Stock  

1030 88001AB010G8S  CN21 DR MNL GL CTH 

NOH BLACK 
UDMD FGP 3 EA 0  0 0 3 0 

1030 88001AB010G8W  CN21 DR MAN CTH 

NOH MED GRAY 
UDMD FGP 3 EA 0  0 0 2 0 

1030 88001AB010S8S  CN21 DR MNL GLS 

CTH NOH BLACK 
UDMD FGP 19 EA 0  0 0 10 0 

1030 88001AB010S8W  CN21 DR MNL GLS CTH 

NOH MED GRAY 
UDMD FGP 15 EA 0  0 0 13 0 

1030 88001AB020S8S  CN21 DR MNL GLS 

CTH HT BLACK 
UDMD FGP 16 EA 0  0 0 8 0 

1030 88001AB020S8W  CN21 DR MNL GLS 

CTH HT MED GRAY 
UDMD FGP 19 EA 0  0 0 13 0 

1030 88001AB050CFP  CN21 DR PWR LEA HT 

MOD GRY 
UDMD FGP 1 EA 0  0 0 1 0 

1030 88001AB050CFS  CN21 DR PWR LEA HT 

BLACK 
UDMD FGP 1 EA 0  0 0 1 0 

1030 88001AB050CJP  CN21 DR PWR LEA HT 

MOD GRY 
UDMD FGP 5 EA 0  0 0 5 0 

1030 88001AB050CJS  CN21 DR PWR LEA HT 

BLACK 
UDMD FGP 8 EA 0  0 0 3 0 

1030 88001CW010KWE  NX21 BLK1 DRV CLTH 

GL MNL NOH 
NX4J FGP 24 EA 0  0 0 15 0 

1030 88001CW010KWF  NX21 BLK2 BLK/GRY 

DRV CTH GL MNL N 
NX4J FGP 17 EA 0  0 0 10 0 

1030 88001CW010WDB  NT21 BLK DRV CTH GL 

MNL NOH 
NX4J FGP 4 EA 0  0 0 2 0 

1030 88001CW010WDE  NT21 GRY DRV CTH 

GL MNL NOH 
NX4J FGP 1 EA 0  0 0 0 0 
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1030 88001CW040KIE  NX12 BLK2 DRV CLTH 

GLS PWR HT 
NX4J FGP 61 EA 0  0 0 44 0 

1030 88001CW040KIF  NX10 BLK1 DRV CLTH 

GLS PWR HT 
NX4J FGP 53 EA 0  0 0 20 0 

1030 88001CW040KWF  NX04 BLK2 DRV CLTH 

GL PWR HT BLK/G 
NX4J FGP 4 EA 0  0 0 4 0 

1030 88001CW040WDB  NT21 BLK DRV CTH GL 

PWR HT 
NX4J FGP 39 EA 0  0 0 11 0 

1030 88001CW040WDE  NT21 GRY DRV CTH 

GL PWR HT 2WY 
NX4J FGP 18 EA 0  0 0 11 0 

1030 88001CW060PUA  NX24 BLK DRV LEA 

PWR HT/VNT 
NX4J FGP 28 EA 0  0 0 0 0 

1030 88001CW060WDG  NX24 GREEN DRV LEA 

PWR HT/VNT 
NX4J FGP 14 EA 0  0 0 9 0 

1030 88001CW070PUA  NX21 BLK DRV LEA 

PWR HT/VNT/IMS 
NX4J FGP 33 EA 0  0 0 17 0 

1030 88001CW070PUC  NX21 GREY DRV LEA 

PWR HT/VNT/IMS 
NX4J FGP 14 EA 0  0 0 11 0 

1030 88001CW080WDB  NT21 BLK DRV CTH GL 

MNL HEAT 
NX4J FGP 3 EA 0  0 0 2 0 

Tabla 18 Inventario de materia prima  

1030 88001CW090PUA NX24 OB BLK DRV 

LEA PWR HT 

NX4J FGP 3 EA 0 0 0 2 0 

1030 88001CW100PWM NX MY23 DRV BLK 

VINYL PWR HT 

NX4J FGP 70 EA 0 0 0 43 0 

1030 88001CW100PWN NXLB MY23 DRV GRY 

VINYL PWR HT 

NX4J FGP 20 EA 0 0 0 6 0 

1030 88002AB010G8S CN21 PS MAN GL CTH 

NOH BLACK 

UDMD FGP 3 EA 0 0 0 3 0 

1030 88002AB010G8W CN21 PS MAN CTH 

NOH MED GRAY 

UDMD FGP 3 EA 0 0 0 2 0 
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1030 88002AB010S8S CN21 PS MAN GLS 

CTH NOH BLACK NO 

UDMD FGP 23 EA 0 0 0 10 0 

1030 88002AB010S8W CN21 PS MAN GLS 

CTH NOH MED GRAY 

UDMD FGP 15 EA 0 0 0 11 0 

1030 88002AB020S8S CN21 PS MAN GLS 

CTH NOH BLACK W/  

UDMD FGP 1 EA 0 0 0 0 0 

1030 88002AB030S8S CN21 PS MAN GLS 

CTH HT BLACK NO M 

UDMD FGP 12 EA 0 0 0 2 0 

1030 88002AB030S8W CN21 PS MAN GLS 

CTH HT MED GRAY  

NUDMD FGP 22 EA 0 0 0 18 0 

1030 88002AB040S8W CN21 PS MAN GLS 

CTH HT MED GRAY 

UDMD FGP 2 EA 0 0 0 0 0 

1030 88002AB100S8W CN21 PS MAN GLS 

CTH HT MED GRY 4 

WUDMD FGP 1 EA 0 0 0 1 0 

1030 88002AB120CFP CN21 PS MNL LEA HT 

MOD GRY MAP 4 

WUDMD FGP 1 EA 0 0 0 1 0 

1030 88002AB120CFS CN21 PS MNL LEA HT 

BLACK W/ MAP 4 

WUDMD FGP 1 EA 0 0 0 1 0 

1030 88002AB120CJP CN21 PS MNL LEA HT 

MOD GRY MAP 4 

WUDMD FGP 5 EA 0 0 0 5 0 

1030 88002AB120CJS CN21 PS MNL LEA HT 

BLACK W/ MAP 4 

WUDMD FGP 8 EA 0 0 0 3 0 

1030 88002CW010KWE NX21 BLK1 PASS 

CLTH GL MAN NOH 

NX4J FGP 26 EA 0 0 0 14 0 

1030 88002CW010KWF NX21 BLK2 BLK/GRY 

PASS CTH GL MAN 

NX4J FGP 14 EA 0 0 0 8 0 

1030 88002CW010WDB NT21 BLK PASS CTH 

GL MAN NOH 

NX4J FGP 3 EA 0 0 0 1 0 
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1030 88002CW010WDE NT21 GRY PASS CTH 

GL MAN NOH 

NX4J FGP 1 EA 0 0 0 0 0 

1030 88002CW030KIE NX12 BLK2 PASS 

CLTH GLS MAN HT 

NX4J FGP 54 EA 0 0 0 44 0 

1030 88002CW030KIF NX10 BLK1 PASS 

CLTH GLS MAN HT 

NX4J FGP 53 EA 0 0 0 20 0 

1030 88002CW030KWE NX04 BLK1 PASS 

CLTH GL MAN HT 

NX4J FGP 1 EA 0 0 0 1 0 

1030 88002CW030KWF NX04 BLK2 PASS 

CLTH GL MAN HT BLK/ 

NX4J FGP 4 EA 0 0 0 4 0 

1030 88002CW030WDB NT21 BLK PASS CTH 

GL MAN HT 

NX4J FGP 39 EA 0 0 0 11 0 

Tabla 19 Inventario de Materia Prima 

 

 

 

 

 

 

 

Los inventarios que son realizados con base a materia prima son registrados y actualizados 

en la base de datos de la empresa la cual el sistema MRP controla 
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3.10 MPS (Plan de producción)  
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El MPS de DAS North America establece la cuantificación de materia prima en almacén y 

se tiene un control para las líneas de produccion evitando un incumplimiento de acuerdos 

de envió y por otro lado evitar una sobreproducción de producto terminado.  
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4 CONCLUSIONES   

  

Conclusiones del proyecto y experiencia personal profesional:  

Conclusión del proyecto   

La realizacion e implementación  de un sistema MRP dentro de la empresa DAS North 

America. Se concluyo el presente proyecto el cual tiene como objetivo atacar los problemas 

de desabasto, planeación y desembarque de materiales requeridos para la producción; 

dentro del departamento de calidad se realizaron investigaciones con enfoque a resolver 

los problemas que tenían impacto en tiempos muertos referentes al manejo de materiales, 

estos afectaban los indicadores del área (IPPMS y RPPMS), una vez ubicado el problema 

se dio paso a realizar medidas para combatir los inconvenientes que se mencionaron en el 

apartado de “Problemas a resolver”.  

Todo esto fue debido a la implementación de este sistema, que permitió programar, 

gestionar y realizar cálculos de las líneas de producción que tiene como objetivo alcanzar 

un 80% de efectividad.  

El enfoque del proyecto, en conjunto con los directivos del área fue dar un seguimiento a 

los problemas de abastecimiento, para posteriormente realizar una mejora e ir reduciendo 

los tiempos muertos de las líneas de ensamble. Con la implementación y desarrollo del 

sistema MRP, la programacion y el traqueo de los materiales se convierten en un sistema 

dinámico que puede actualizarse e innovarse para tener un buen uso de los medios de 

transporte y  optimizar los niveles de producción.  
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Con la correcta programación de lo requerido para producir dentro del día laboral se 

establecieron objetivos los cuales al ser puestos a prueba y obtener resultados favorables 

dentro del abastecimiento de materiales, permitieron completar en tiempo y forma la 

produccion diaria asi como un correcto nivel requerido del stock de seguridad, los 

resultados demuestran que con el material adecuado en tiempo y forma las líneas de 

producción fluyen de matera satisfactoria, reduciendo los tiempos muertos que tenía el 

operador por la espera de materia prima para continuar el proceso.  

De igual manera se realizaron revisiones de pedidos diarios y/o semanales solicitados por 

los clientes al final de cada jornada laboral, para garantizar la calidad del producto y 

satisfacer los requerimientos solicitados.  

Con la correcta gestión y saber coordinar las actividades a realizar en los departamentos a 

los que va enfocado y en base a la demanda que es solicitada en piezas por día, se evita la 

sobreproducción de producto terminado y reduce gastos de transporte, almacenamiento, 

retrabajos, perdidas y ajustes de inventario dentro de la organización.   

Todo este proceso fue implementado en un periodo de 6 meses,  el cual llevo un 

seguimiento diario, los resultados obtenidos disminuyeron los porcentajes de tiempos 

muertos  en un 20% durante la jornada laboral, así como un incremento del 78% en la 

eficiencia de los procesos dentro de las líneas de producción.  

La experiencia personal dentro de este proceso de residencias profesionales en la empresa 

DAS ha sido un aprendizaje que tiene como objetivo la puesta a prueba del amaestramiento 

obtenido durante los años de estudio. Las habilidades que se adquieren dentro de la 

industria contribuyen con el  crecimiento personal y profesional, fortaleciendo los valores 

adquiridos, demostrando las capacidades y exponiendo el gran nivel de conocimiento en 

los temas a seguir y las diversas situaciones que se presentan.   
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El ambiente de trabajo dentro de una organización estructurada por departamentos 

independientes que se unen y trabajan como un equipo para la resolución de problemas  

representó un reto y una meta personal, el liderazgo de supervisores, superintendentes y 

gerentes de area son un motivante para nosotros los estudiantes, esto nos lleva a buscar una 

autonomía en las tareas diarias enfocado a la mejora continua y capacitación.   

Algunos de los factores que me favorecieron y brindaron un aprendizaje dentro de la 

industria en este proceso de residencias profesionales fueron:  

• Pronta respuesta a las situaciones (Sentido de pertenencia y urgencia)  

• Realización y ejecución de un mapeo de procesos enfocado a líneas de producción   

• Puesta en práctica de nuevas herramientas asi como el manejo de equipo especial.  

• Al ser una empresa extranjera la práctica de un segundo o tercer idioma es de gran 

importancia ya que da paso a nuevos aprendizajes en puntos específicos, como el 

conocer diferentes culturas y estilos de aprendizaje.  

Competencias desarrolladas   

Competencias personales   

Experiencia personal y profesional: la experiencia personal y profesional, ha 

desarrollado en mi las siguientes competencias:  

Responsabilidad: el valor de la responsabilidad en esta nueva etapa viene acompañado 

de muchos factores que intervienen en la forma de pensar día con día, tanto en lo 

personal como en las responsabilidades que son brindadas en el área de trabajo  

Liderazgo: El ser capaz de organizar y motivar a las personas desarrolla un punto 

importante dentro de las actividades a realizar para que en conjunto se logren y alcancen 
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las metas establecidas, el tener la cualidad de influir y motivar a las personas es un 

sentimiento muy grato ya que es un comienzo de nuevas oportunidades dentro de un 

ambiente laboral.  

Organización: La habilidad ya mencionada me complementa para ser una persona más 

capaz dentro del ambito laboral ya que un correcto proceso conlleva a una buena 

organización y demuestra una buena imagen personal.  

Planeacion: Las actividades asignadas y que se deben realizar siempre cargan una 

gestión y posteriormente la realización con base a lo ya mencionado, ya sea con respecto 

a tiempos o a procesos que se deben llevar con un cierto nivel de planeacion y el debido 

cuidado en cada paso a realizar, adquiriendo un gran sentido de organización.  

Capacidad de resolución de problemas: Al presentarse un problema por primera vez en 

esta nueva experiencia, el aprendizaje fue comenzar con la identificación del problema, 

posteriormente determinar y buscar las causas raíz, donde se originó, para buscar las 

correctas soluciones, este proceso que se lleva a cabo brinda cualidades que se buscan 

adquirir y aprender, generando confianza para poder llevar a cabo esta investigación 

dentro de la empresa.    

Aspectos técnicos de Ingenieria: Dentro del proceso de residencias se hace uso de las 

herramientas así como herramientas de mejora continua que se hacen referenciados a 

los datos obtenidos de las líneas de producción, los cuales al ser realizados y puesto a 

prueba te da una amplia visión de las circunstancias así como de los problemas que se 

tienen o se pueden llegar a presentar, con base a esto los datos obtenidos por el cual fue 
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el principal motivo de la realización del presente proyecto fue debido a los resultados 

obtenidos y enfocando al área de materiales.   

 Resultados de datos obtenidos: 
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